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บทคัดย่อ 
 
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดจ านวนกระป๋องบุบในคลังสินค้าของบริษัท สยาม
อินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด อย่างน้อยร้อยละ 10 โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและ
แนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC story) ในการค้นหาสาเหตุของปัญหาและการปรับปรุงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-
กันยายน พ.ศ. 2561 เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการเปรียบเทียบกับผลการด าเนินงานหลังการปรับปรุง การ
วิเคราะห์ปัญหาโดยประยุกต์ใช้ 7 QC tools เป็นเครื่องมือ และใช้โปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab V.18) 
ในการวิเคราะห์ข้อมูล การจัดล าดับความส าคัญของการแก้ไขปัญหาบนพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ความ
เป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความถี่ของการเกิดปัญหา เพ่ือเลือกปัญหาที่มี
ผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์น ามาปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางของคิวซีสตอรี่  จากนั้นน าแนวคิดของ
เครื่องมือควบคุมคุณภาพมาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหา ท าการระดมสมองโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา แล้วน าข้อมูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
  ผลการวิจัยด าเนินการปรับปรุงแก้ไข สามารถลดจ านวนกระป๋องบุบในคลังสินค้าได้
ทั้งแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลาก จากเดิมแผนกสโตร์มีจ านวนของเสีย 1,103 ppm ลดลงเหลือ 980 
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  This research aims to reduce the number of damaged cans in 
warehouse department of Siam International Food Company Limited at least 10%. 
The research applied QC story approach along with quality tools to identify the root 
causes of the problems in order to improve product quality to meet the target. The 
9-months data (January to September 2018) was collected, then it was used to 
analyze and to compare with the after improvement results. The research started 
with an analysis of the problem by applying 7 QC tools. Then follow these steps: 
prioritized the problem-solving based on 3 factors, including 1) possibility to solve 
the problem, 2) severity of the problem, and 3) frequency of the problems. After 
that, the fishbone diagram was employed to analyze the causes of problem, the IE 
techniques were applied to improve the process, finally the after improvement 
results and based data were compared.  
 It was found that the number of damaged cans in store department was 
reduced from 1,103 ppm to 980 ppm, or 11% reduction, while the number of 
damaged cans in labeling department was reduced from 868 ppm to 423 ppm, or 
51% decrease. It can be concluded that generally the damaged can be shrunk using 
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1.1 ความส าคัญและท่ีมาของปัญหา 
 




จะน ามาสู่ผลก าไรแก่องค์กร 
  งานวิจัยนี้ท าการศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตปลาทูน่ากระป๋องของบริษัท สยาม
อินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด ซึ่งเป็นผู้ผลิตและส่งออก บริษัทก่อตั้งเมื่อวันที่ 14 มิถุนายน พ.ศ. 2548 
โดยกลุ่มผู้ก่อตั้งรวมตัวกันขึ้นจากกลุ่มผู้ประกอบอาชีพประมงที่มีประสบการณ์มากกว่า 40 ปี มี
เรือประมงในกลุ่มมากกว่า 200 ล า โดยเป็นผู้ประกอบการที่หาวัตถุดิบป้อนให้กับโรงงานอุตสาหกรรม
เป็นระยะเวลายาวนาน ในปี พ.ศ. 2545 ทางกลุ่มฯ ได้ก่อตั้งบริษัทสมิหลาปลาป่น จ ากัด ขึ้นที่ต าบล
นาทับ อ าเภอจะนะ จังหวัดสงขลา เพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับผลผลิตของกลุ่มให้มากขึ้น โดยมีวัตถุดิบเพ่ือ
การผลิตประมาณเดือนละ 3-4 พันตัน มีกลุ่มลูกค้าในอุตสาหกรรมอาหารสัตว์ทั้งในและต่างประเทศ 
จากนั้นทางกลุ่มจึงริเริ่มก่อตั้งบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด เพ่ือผลิตปลาทูน่าแปรรูปบรรจุ
กระป๋อง โดยอาศัยจุดแข็งของกลุ่มที่เป็นผู้จับปลาโดยตรง บริษัทฯ ได้รับการส่งเสริมการลงทุนจาก 
คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) ที่ส่งเสริมการพัฒนาการผลิตผ่านเทคโนโลยีที่ล้ าสมัยที่สุดใน
ภูมิภาค จนสามารถปฏิบัติตามหลักมาตรฐานสากลได้เป็นอย่างดี ส่งผลให้เกิดความเชื่อมั่นต่อกลุ่ม
ลูกค้า และตอบสนองความต้องการของลูกค้าในตลาดโลกได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ [1] 
 วิสัยทัศน์และพันธกิจของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด มีดังนี้ [2]  
 วิสัยทัศน์ (vision): เป็นบริษัทผู้ผลิตและส่งออกผลิตภัณฑ์ปลาทูน่าและอาหารทะเล
แปรรูปที่มีคุณภาพปลอดภัย ด้วยนวัตกรรม และการได้รับการยอมรับตามมาตรฐานสากล เพ่ือ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าและผู้บริโภค 
 พันธกิจ (mission) ประกอบด้วย  
 1. มุ่งเน้นการออกแบบและพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ์อาหารด้วยนวัตกรรมการผลิต 
การปรับปรุงคุณภาพโดยเทคนิค วิธีการ และเทคโนโลยีที่ทันสมัย เพ่ือได้มาซึ่งผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
 2. พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการตลอดห่วงโซ่อุปทาน เพ่ือจัดหาวัตถุดิบและ
บริการที่มีคุณภาพ ต้นทุนต่ า และตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างต่อเนื่อง 




 4. พัฒนาบุคลากรให้มีความรู้ความสามารถเพ่ือเสริมสร้างศักยภาพในการแข่งขัน 
ภายใต้การท างานอย่างมีความสุขและส่งเสริมการเติบโตในสายงานและความเป็นอยู่ที่ดีข้ึน 
 5. ตระหนักถึงความส าคัญ ใส่ใจสิ่งแวดล้อม และทรัพยากรทางธรรมชาติเสมอมา 
 6. เสริมสร้างสัมพันธภาพที่ดีกับสังคมและชุมชนรอบข้างด้วยการอยู่ร่วมกันอย่าง
เข้าใจและช่วยเหลือกันภายใต้ความรับผิดชอบต่อสังคม (corporate social responsibility: CSR)  
ผลิตภัณฑ์ของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด มี 3 รูปแบบ ดังนี้ [3]  
  1. ปลาทูน่ากระป๋องมาตรฐาน เป็นผลิตภัณฑ์แปรรูปจากปลาทูน่าสดแช่แข็ง ผ่าน
กระบวนการนึ่งให้สุกอย่างพิถีพิถัน เพื่อคงคุณค่าทางโภชนาการสูงสุด และตัดแต่งเฉพาะเนื้อส่วนที่ได้
มาตรฐานเท่านั้น เติมส่วนประกอบและบรรจุกระป๋อง ปิดผนึกแบบสุญญากาศ หรือบรรจุถุง
สุญญากาศ ตามความต้องการของลูกค้า ภายใต้การควบคุมคุณภาพอย่างละเอียดทุกขั้นตอน 
  2. ปลาทูน่ากระป๋องปรุงส าเร็จ เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่พัฒนาขึ้นเพ่ือให้ผู้บริโภคได้รับ
ความหลากหลายจากวัตถุดิบปลาทูน่า หรือวัตถุดิบอ่ืน ๆ เพ่ือเป็นทางเลือกใหม่ ๆ ตามรสนิยมของ
ผู้บริโภค ด้วยการเพ่ิมส่วนประกอบของอาหารที่มีคุณค่าทางโภชนาการหลากหลายชนิด ปรุงแต่งให้
เข้ากับวัตถุดิบหลักอย่างลงตัว เป็นอาหารส าเร็จรูปพร้อมรับประทาน มีหลายสูตรการผลิตที่ปรุง
รสชาติตามความต้องการของลูกค้า 
  3. ปลาทูน่ากระป๋องส าหรับสัตว์เลี้ยง เป็นผลิตภัณฑ์แปรรูปทูน่าสดแช่แข็ง คลุกเคล้า
กับส่วนผสมอาหารต่าง ๆ เพ่ือเพ่ิมรสชาติและคุณค่าทางโภชนาการส าหรับสัตว์เลี้ยงมีหลากหลาย
หน้าให้เลือก ล้วนอุดมไปด้วยธาตุอาหารเสริมและดึงดูดความสนใจให้สัตว์เลี้ยง  โปรดปรานเจริญ
อาหาร มีสุขภาพสมบูรณ์ 
ลักษณะการบรรจุปลาทูน่ามาตรฐานของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด 
แบ่งออกเป็น 4 ลักษณะใหญ ่ๆ ดังนี้ [3]   
  1. ปลาชิ้นขนาดใหญ่ (solid) ท าจากเนื้อปลาที่ได้จากการตัดปลาตามขวาง บรรจุใน
ภาชนะโดยให้ด้านตัดขวางขนานไปกับก้นภาชนะสัดส่วนของปลาชิ้นขนาดเล็กหรือปลาชิ้นขนาดกลาง
จะต้องไม่เกินร้อยละ 18 ของน้ าหนักเนื้อ (drained weight) 
  2. ปลาชิ้นขนาดกลาง (chunk) ท าจากเนื้อปลาที่ตัดเป็นชิ้นที่ยังคงโครงสร้างของ
กล้ามเนื้อปลาอยู่ทุกด้านต้องมีขนาดไม่น้อยกว่า 1.2 เซนติเมตร เนื้อปลาที่มีขนาดเล็กกว่า 1.2 
เซนติเมตร มีได้ไม่มากกว่าร้อยละ 30 ของน้ าหนักเนื้อ 
  3. ปลาชิ้นขนาดเล็ก (flake or flakes) ท าจากเนื้อปลาผสมกันที่ยังคงโครงสร้าง
ของกล้ามเนื้อปลาอยู่ทุกด้านต้องมีขนาดเล็กกว่า 1.2 เซนติเมตร เนื้อปลาที่ขนาดเล็กกว่า 1.2 
เซนติเมตร มีมากกว่าร้อยละ 30 ของน้ าหนักเนื้อ 
 4. ปลาชิ้นย่อย (grated or shredded) ท าจากเนื้อปลาที่สุกแล้วและท าให้มีขนาด
เล็ก สม่ าเสมอ แต่เนื้อปลาไม่แตกละเอียด 
 นอกเหนือจากความสามารถในการพัฒนาการผลิตให้เข้าสู่มาตรฐานการผลิตแล้ว 
บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด ยังมีเครื่องจักรและกระบวนการที่สามารถปรับรองรับการ
ผลิตได้หลายขนาด หลากบรรจุภัณฑ์ มีทีมงานที่เชี่ยวชาญและยืดหยุ่นในการปรับขั้นตอนการผลิต 
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เพ่ือบรรจุกล่อง รูปแบบบรรจุภัณฑ์ที่ทันสมัย หลากหลาย ตามแบบที่ลูกค้าก าหนด อีกทั้งเพ่ือสร้าง
ความแตกต่างของผลิตภัณฑ์ เอ้ือให้ลูกค้าสามารถแข่งขันการตลาด เพ่ิมทางเลือกให้กับผู้บริโภคกลุ่ม
ต่าง ๆ ได้กว้างขวางขึ้น โดยลักษณะรูปแบบบรรจุภัณฑ์สินค้าของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด 




รูปที่ 1.1 รูปแบบบรรจุภัณฑ์สินค้าของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด  
ที่มา: บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด [3] 
   
 จากการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด 
พบว่ามีการใช้บรรจุภัณฑ์ (packaging) หลายลักษณะ ได้แก่ บรรจุภัณฑ์โลหะ (metal) กระป๋อง    
อะลูมีเนียม (aluminum can) และถุงฟอยด์รีทอร์ต (retort pouch) ซึ่งจะมีขนาดต่าง ๆ กัน ดัง
ตารางที่ 1.1 
 
ตารางที่ 1.1  รูปแบบและขนาดบรรจุภัณฑ์ที่ใช้ในกระบวนการบรรจุสินค้าของบริษัทสยามอินเตอร ์
 เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด  
รูปแบบ ขนาด (มิลลิเมตร) QTY/case 
metal 
307 series: 307 x 113, 307 x 111, 307x108, 
307 x 105.5 
300 series: 300 x 200, 300 x 113, 300 x 102 
48/1700-2350 
211 series: 211 x 109, 211 x 106, 211 x 103 48/3300-6800 
401 series: 401 x 212 24-48/1600-1700 
aluminum can 
round can: 209.5 / 208 x 107 







ที่มา: บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด [3]  
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 บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด มีกระบวนการการผลิตปลาทูน่าบรรจุ
กระป๋อง แบ่งออกเป็น 5 ขั้นตอน ดังนี้ [4] 
 1. การรับวัตถุดิบปลา: CCP1 เริ่มจากการรับวัตถุดิบเข้ามาต้องมีการตรวจคุณภาพ
ปลาทูน่า กลิ่น สี และลักษณะทางกายภาพภายนอก เช่น ตา เหงือก และท้อง เป็นต้น มีการตรวจ
อุณหภูมิกลางตัวปลา และตรวจสอบโลหะหนัก (ปีละ 2 ครั้ง) ประกอบด้วย ปรอท แคดเมียม ตะกั่ว 
และสารหนู จากนั้นน ามาละลายปลาในภาชนะ โดยอุณหภูมิน้ าระหว่างการละลายน้อยกว่าหรือ
เท่ากับ 20 องศาเซลเซียส แล้วจึงท าการผ่าท้องและควักไส้ปลา เพ่ือเอาสิ่งสกปรกที่ ก่อให้เกิดการ
เติบโตของจุลินทรีย์ออก และท าการนึ่งปลาโดยนึ่งตามอุณหภูมิปลาก่อนนึ่ง อุณหภูมิปลาหลังนึ่ง
มากกว่าหรือเท่ากับ 50 องศาเซลเซียส แล้วท าการขูดหนัง ขูดสะอาด  
 2. การผ่านเครื่องจับโลหะ: CCP2 น ามาผ่านเครื่องจับโลหะเพ่ือควบคุมการปนเปื้อน
จากเศษโลหะในปลาและส่วนประกอบการผลิต แล้วจึงท าการบรรจุชิ้นส่วนปลาตามลักษณะต่าง ๆ 
โดยลักษณะการบรรจุปลาทูน่ามาตรฐาน แบ่งออกเป็น 4 ลักษณะใหญ่ ๆ ได้แก่ ปลาทูน่าชิ้นขนาด
ใหญ่ (tuna solid) ปลาทูน่าชิ้นขนาดกลาง (tuna chunk) ปลาทูน่าชิ้นขนาดเล็ก (tuna flake) และ
ปลาทูน่าชิ้นย่อย (tuna shredded) โดยมีวิธีการบรรจุ 2 วิธี คือ บรรจุด้วยเครื่องบรรจุ และบรรจุ
ด้วยมือ และใช้ภาชนะบรรจุมี 2 แบบ คือ ถุง และกระป๋อง 
 3. การปิดฝากระป๋อง (seaming/sealing): CCP3 การปิดฝากระป๋องจะแบ่งการ
ควบคุมเป็น 2 แบบ คือ CCP3A: การควบคุมมาตรฐานการปิดฝากระป๋อง และ CCP3B: การควบคุม
ต าหนิการปิดฝากระป๋อง โดยการปิดฝากระป๋องต้องมีความถูกต้องของชนิดของฝาและกระป๋องตรง
กับแผนการผลิตประจ าวัน มีการไล่อากาศอุณหภูมิปลาที่ออกจากเครื่องไล่อากาศ (exhaust) 
มากกว่าหรือเท่ากับ 30 องศาเซลเซียส สภาพความสมบูรณ์ของฝาไม่มีต าหนิร้ายแรง สภาพกระป๋อง
หลังผ่านเครื่องล้าง ต้องไม่เป็นคราบสกปรกหรือคราบมัน และต้องไม่พบกระป๋องตกค้างในเครื่องปิด
ฝากระป๋อง เครื่องล้างบริเวณสายการผลิต 
 4. การฆ่าเชื้อและการท าให้เย็นลง (retort and cooling): CCP 4-5 คุมระยะเวลา
ในการผลิต (delay time) ตั้งแต่เริ่มปิดฝา/เริ่มปิดผนึกถุง เริ่มฆ่าเชื้อ น้อยกว่า 2 ชั่วโมง ต่อมาจัดเรียง
กระป๋องหรือถุง และการใส่แผ่นรองกั้น (divider) ตามข้อก าหนดที่ระบุ ทุกตะกร้าที่จะน าเข้ามาฆ่า
เชื้อต้องมีการติดป้ายหม้อฆ่าเชื้อ (autoclave tag) และการลงข้อมูลสินค้าและหม้อฆ่าเชื้อในส่วน
เครื่องฆ่าเชื้อ (retort tag) หลังจากนั้นน ามาฆ่าเชื้อผลิตภัณฑ์ โดยการควบคุมอุณหภูมิเริ่มต้นของแต่
ละผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามตารางการฆ่าเชื้อ เวลา อุณหภูมิ และค่าความดันไอน้ าต่ าสุดที่ใช้ในการไล่
อากาศ ตรวจสอบกระบวนการฆ่าเชื้อ ตรวจสอบเวลา อุณหภูมิ และความดันก่อนและระหว่าง
กระบวนการ หลังจากนั้นตรวจสอบน้ าส าหรับการท าให้เย็นลง (cooling) ควบคุมความเข้มข้นของ
คลอรีนในน้ าส าหรับการท าความเย็น ก่อนการให้เย็นลงอยู่ระหว่าง 1-3 ส่วนในล้านส่วน (ppm) และ
หลังท าให้เย็นลง มากกว่าหรือเท่ากับ 0.2 ppm อุณหภูมิกระป๋องหลังท าเย็น อุณหภูมิกลางกระป๋อง
น้อยกว่า 45 องศาเซลเซียส น าตะกร้าฆ่าเชื้อที่ออกจากหม้อฆ่าเชื้อ ระบาย (drain) น้ าในตะกร้าออก
แล้วน ามาท าเย็น กระป๋องหลังออกจากหม้อฆ่าเชื้อด้วยลมหรือพักไว้ในพ้ืนที่ หลังกระบวนการ 




ในคลังสินค้า มีกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน เริ่มจากการรับกระป๋องที่ถูกส่งในรูปแบบตะกร้า
หรือรับผลิตภัณฑ์ที่ล าเลียงด้วยสายพานล าเลียง (conveyor) จากแผนกผลิต แล้วท าการตรวจสอบ
สภาพความสมบูรณ์ของกระป๋อง และจัดเรียงกระป๋องลงพาเลทหรือกล่องหมุนเวียนตามลั กษณะที่
ก าหนด จากนั้นพนักงานจะห่อสินค้าด้วยเครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping machine) และพนักงานขับ
รถโฟล์คลิฟท์จะน าสินค้าไปจัดเก็บในคลังสินค้า โดยแยกตามรหัสผลิตภัณฑ์และจ านวนสินค้าที่ผลิต 





















รูปที่ 1.2 กระบวนการท างานแผนกสโตร์ของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด 
 
 ผลิตภัณฑ์ที่ถูกจัดเก็บไว้บนชั้นวางในคลังสินค้า เมื่อมีการสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า 
สินค้าจะถูกขนย้ายมายังแผนกปิดฉลาก เพ่ือท าการปิดฉลากและจัดส่งมอบสินค้า โดยมีกระบวนการ
ท างานในแต่ละขั้นตอนเริ่มจากพนักงานหัวรางที่อยู่บนลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) กวาดกระป๋องลงบน
จานหมุน ปล่อยให้กระป๋องไหลไปตามราง พนักงานประจ าเครื่องปิดฉลากจะใส่ฉลากตามแบบที่
ก าหนดรอไว้ก่อนที่กระป๋องจะไหลผ่านมาติดฉลาก จากนั้นพนักงานท้ายรางหยิบกระป๋องจากราง
น ามาบรรจุใส่กล่อง และท าการจัดเรียงกล่องลงพาเลท ท าการห่อสินค้าให้เรียบร้อย สุดท้ายพนักงาน

































รูปที่ 1.3 กระบวนการท างานแผนกปิดฉลากของบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด 
 
 บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด มียอดการผลิตในแต่ละเดือนเป็นจ านวน
มาก จากการรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะผลิตภัณฑ์เป็นรอยบุบ โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน 
ตั้งแต่เดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 จากกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้าเพ่ือดู
จ านวนของเสีย อัตราของเสีย รวมถึงมูลค่าที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาเป็นองค์ประกอบในการวิเคราะห์หา

















ตารางที่ 1.2 ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้า คิดเป็นสัดส่วน 




จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 
จ านวนของเสีย 





มกราคม 19,911,440 23,162 1,163 11.7 579,050 
กุมภาพันธ์ 17,061,672 22,330 1,309 13.2 558,250 
มีนาคม 18,972,391 27,432 1,446 14.5 685,800 
เมษายน 15,376,015 18,716 1,217 12.2 467,900 
พฤษภาคม 15,918,543 16,440 1,033 10.4 411,000 
มิถุนายน 16,859,334 16,051 952 9.6 401,275 
กรกฎาคม 19,178,524 15,151 790 7.9 378,775 
สิงหาคม 19,575,737 19,600 1,001 10.1 490,000 
กันยายน 18,131,508 18,616 1,027 10.3 465,400 
รวม 160,985,164 177,498 9,938 100.0 4,437,450 
เฉลี่ย 17,887,240 19,772 1,104 11.1 493,050 
หมายเหตุ: คิดราคาเฉลี่ย 25 บาทต่อกระป๋อง, ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
 จากตารางที่ 1.2 พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ใน
คลังสินค้าในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 มีจ านวนรวม 9,938 ppm เฉลี่ย 1,104 ppm 
ต่อเดือน โดยมีจ านวนของเสียสูงสุด 1,446 ppm คิดเป็นร้อยละ 14.5 และจ านวนของเสียต่ าสุด 790 
ppm คิดเป็นร้อยละ 7.9 รวมมูลค่าเฉลี่ย 493,050 บาทต่อเดือน จากจ านวนยอดขึ้นพาเลทเฉลี่ย 
17,887,240 ชิ้นต่อเดือน  
 สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้า 
พบว่า เกิดจากสาเหตุหลัก ๆ ดังนี้ พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง พนักงานช่างสโตร์ เครื่องจัดเรียงสินค้า
ลงบนพาเลท (palletizer) การจัดเก็บ/จากพาเลท และรถโฟล์คลิฟท์ โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน 












ตารางที่ 1.3 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ใน 
 คลังสินค้าที่พบในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 




พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 22,220 138 12.5 
พนักงานช่างสโตร์ 106 1 0.1 
เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท 
(palletizer) 
44,909 279 25.3 
การจัดเก็บ/จากพาเลท 109,344 679 61.6 
รถโฟล์คลิฟท์ 919 6 0.5 
รวม 177,498 1,103 100.0 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
  
 จากตารางที่ 1.3 พบว่า สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดข้ึนในกระบวนการท างานของ
แผนกสโตร์ในคลังสินค้า เกิดจากพนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 138 ppm คิดเป็นร้อยละ 12.5 
พนักงานช่างสโตร์ 1 ppm คิดเป็นร้อยละ 0.1 เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer) 279 
ppm คิดเป็นร้อยละ 25.3 การจัดเก็บ/จากพาเลท 679 ppm คิดเป็นร้อยละ 61.6 และรถโฟล์คลิฟท์ 
6 ppm คิ ด เป็ นร้อยละ 0.5 จากจ านวน  1,103 ppm โดยมี จ านวนยอดขึ้ นพาเลททั้ งหมด 















รูปที ่1.5 แผนภูมวิงกลมแสดงสาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบของแผนกสโตร์ 
  
10 
 บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด มียอดการผลิตในแต่ละเดือนเป็นจ านวน
มาก จากการรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะผลิตภัณฑ์เป็นรอยบุบ โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน
ตั้งแต่เดือน มกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 จากกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า 
เพ่ือดูจ านวนของเสีย อัตราของเสีย รวมถึงมูลค่าที่เกิดขึ้นทั้งหมดมาเป็นองค์ประกอบในการวิเคราะห์
หาสาเหตุที่เกิดขึ้น ดังตารางที่ 1.4 
 
ตารางที่ 1.4 ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า คิดเป็นสัดส่วน 




จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 
จ านวนของเสีย 





มกราคม 17,750,507 15,752 887 11.2 393,800 
กุมภาพันธ์ 17,205,615 16,769 975 12.3 419,225 
มีนาคม 19,445,524 18,530 953 12.0 463,250 
เมษายน 14,679,572 12,952 882 11.1 323,800 
พฤษภาคม 17,409,329 14,143 812 10.3 353,575 
มิถุนายน 12,306,231 13,750 1,117 14.1 343,750 
กรกฎาคม 18,856,854 13,268 704 8.9 331,700 
สิงหาคม 20,020,043 14,360 717 9.1 359,000 
กันยายน 18,599,307 16,098 866 10.9 402,450 
รวม 156,272,982 135,622 7,913 100.0 3,390,550 
เฉลี่ย 17,363,665 15,069 879 11.1 376,728 
หมายเหตุ: คิดราคาเฉลี่ย 25 บาทต่อกระป๋อง, ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
 จากตารางที่ 1.4 พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลาก
ในคลังสินค้าในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 มีจ านวนรวม 7,913 ppm เฉลี่ย 879 ppm 
ต่อเดือน โดยมีจ านวนของเสียสูงสุด 1,117 ppm คิดเป็นร้อยละ 14.1 และจ านวนของเสียต่ าสุด 704 
ppm คิดเป็นร้อยละ 8.9 รวมมูลค่าเฉลี่ย 376,728 บาทต่อเดือน จากจ านวนยอดปิดฉลากเฉลี่ย 
17,363,665 ชิ้นต่อเดือน 
  สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากใน
คลังสินค้า พบว่า เกิดจากสาเหตุหลัก ๆ ดังนี้ เครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน พนักงานปิดฉลาก การ
ขึ้นตู้สินค้า และพนักงานช่างปิดฉลาก โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-กันยายน 






ตารางที่ 1.5 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากใน 
 คลังสินค้าที่พบในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 




เครือ่งปิดฉลาก-ราง-สายพาน 3,185 20 2.3 
พนักงานปิดฉลาก 130,283 834 96.1 
การข้ึนตู้สินค้า 235 2 0.2 
พนักงานช่างปิดฉลาก 1,919 12 1.4 
รวม 135,622 868 100.0 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
 จากตารางที่ 1.5 สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนก
ปิดฉลากในคลังสินค้า พบว่า เกิดจากเครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 20 ppm คิดเป็นร้อยละ 2.3 
พนักงานปิดฉลาก 834 ppm คิดเป็นร้อยละ 96.1 การขึ้นตู้สินค้า 2 ppm คิดเป็นร้อยละ 0.2 และ 
พนักงานช่างปิดฉลาก 12 ppm คิดเป็นร้อยละ 1.4 จากจ านวน 868 ppm โดยมีจ านวนยอดปิด
ฉลากทั้งหมด 156,272,982 ชิ้น สามารถน ามาเขียนเป็นแผนภูมิพาเรโตและแผนภูมิวงกลม ดังรูปที่ 









รูปที ่1.7 แผนภูมิวงกลมแสดงสาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบของแผนกปิดฉลาก 
 
  ปัจจุบันบริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด ประสบปัญหาด้านคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ์ จากการศึกษาพบว่า นอกจากผลิตภัณฑ์เกิดลักษณะบกพร่องเป็นรอยบุบจากกระบวนการ
ท างานของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากในคลังสินค้าแล้ว ยังมีลักษณะบกพร่องอ่ืน ๆ อีก จากแผนก
ประกันคุณภาพ (QA) ที่พบในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 ดังตารางที่ 1.6 
 
ตารางที่ 1.6  ลักษะบกพร่องคิดเป็นสัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พบในช่วงเดือนมกราคม-  
 กันยายน พ.ศ. 2561 
ลักษะบกพร่อง 
จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 




รอยบุบ (แผนกสโตร์) 177,498 1,103 52.2 
รอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 135,622 868 41.1 
หูดึงอ้า 38 2 0.1 
แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 1,727 108 5.1 
ลบรหัส (code) ไม่ออก 452 28 1.3 
เปื้อนสีหมึก 43 3 0.1 
รวม 315,380 2,112 100.0 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
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 จากตารางที่ 1.6 พบว่า จ านวนของเสียที่ตรวจพบในเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 
2561 มีจ านวนของเสียรอยบุบ (แผนกสโตร์) 1,103 ppm รอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 868 ppm หูดึง
อ้า 2 ppm แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 108 ppm ลบรหัส (code) ไม่ออก 28 ppm และเปื้อนสีหมึก 3 
ppm จากผลิตภัณฑ์ท้ังหมด 16,034,026 ชิ้น ยกเว้นรอยบุบ (แผนกสโตร์) ที่มียอดขึ้นพาเลททั้งหมด 
160,985,164 ชิ้น และรอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) ที่มียอดปิดฉลากทั้งหมด 156,272,982 ชิ้น สามารถ




















รูปที ่1.10 ลักษณะรอยบุบแบบต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานในคลังสินค้า  
 
 นิยามรอยบุบ คือ สินค้าที่เสียแล้วไม่สามารถส่งมอบให้กับลูกค้าได้หรือสินค้าไม่
เป็นไปตามข้อก าหนดและความต้องการของลูกค้า 
  จากสภาพปัญหาที่มีของเสียปริมาณค่อนข้างสูงที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานใน
คลังสินค้าที่พบในช่วงเดือน มกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 ท าให้บริษัท สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด 
จ ากัด เกิดต้นทุนการผลิตเพ่ิมมากขึ้น อีกทั้งท าให้ลูกค้าขาดความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์อีกด้วย ทาง
บริษัทฯ จ าเป็นจะต้องด าเนินการหาแนวทางแก้ไขอย่างเร่งด่วน เพ่ือให้สินค้ามีคุณภาพและสร้าง








 งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาเฉพาะกระบวนการท างานของแผนกสโตร์และแผนกปิด






  1.4.1 สินค้ามีคุณภาพและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า 
  1.4.2 สามารถเพ่ิมผลผลิตและลดต้นทุนให้กับบริษัท  







แนวคิด ทฤษฎี และงานวจัิยที่เกี่ยวข้อง 
 
  การศึกษาครั้งนี้จะกล่าวถึงทฤษฎีหรือแนวคิด ซึ่งน ามาใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงและเป็น
แนวทางในการแก้ไขปัญหากระป๋องบุบในคลังสินค้า โดยทฤษฎีและหลักการหรือแนวคิดที่น ามาใช้
รวมถึงงานวิจัยที่เก่ียวข้อง มีดังนี้  
  2.1 แนวคิดและทฤษฏีเกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
  2.2 แนวคิดและทฤษฏีเกี่ยวกับคิวซีสตอรี่ (QC story) 




  2.1.1 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
  ในกระบวนการผลิตมักพบว่าความเบี่ยงเบนหรือความแปรปรวนของกระบวนการ
ผลิตมีโอกาสเกิดขึ้นได้ตลอดเวลา ไม่ว่าระบบการผลิตจะได้รับการออกแบบไว้ดีเพียงใด ความ






  สาเหตุที่ท าให้กระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเครื่องจักร คนท างาน
หรือวัตถุดิบ โดยทั่วไปกระบวนการผลิตจะอยู่ภายใต้การควบคุม อย่างไรก็ตามปัจจัยการผลิตอาจ
เปลี่ยนแปลง ส่งผลให้กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนด ท าให้ผลิตสินค้าหรือชิ้นงานที่ไม่
ตรงตามข้อก าหนด หรือสินค้าที่มีคุณภาพลดลงนั่นเอง เพ่ือควบคุมกระบวนการผลิต ให้อยู่ภายใต้การ
ควบคุม จึงต้องมีวิธีการเชิงสถิติเพ่ือให้ผู้ผลิตรู้ว่ากระบวนการผลิตได้เปลี่ยนแปลงไปจากที่ก าหนดไว้ 
วิธีการเชิงสถิติที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิต คือ แผนภูมิควบคุม วัตถุประสงค์หลักของแผนภูมิ
ควบคุม คือ การใช้เป็นเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการผลิต เพ่ือการแก้ไข
ปัญหาด้านคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว และไม่ก่อให้เกิดความเสียหายต่อสินค้าที่ผลิต นอกจากนี้แผนภูมิ
ควบคุมยังสามารถใช้เป็นตัวก าหนดความสามารถของกระบวนการผลิตและการวิเคราะห์แผนภูมิ
ควบคุมอย่างสม่ าเสมอ จะท าให้ผู้ผลิตสามารถปรับปรุงคุณภาพสินค้าที่ผลิตให้ดียิ่งขึ้นตลอดเวลา 
แผนภูมิควบคุม มีส่วนช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ เพ่ือลดความแปรปรวนของกระบวนการผลิตซึ่ง
จะท าให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพดีสม่ าเสมอ 
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  2.1.2 แผนภูมิควบคุม 
  แผนภูมิควบคุม (control chart) เป็นแผนภูมิกราฟที่ใช้ควบคุมกระบวนการผลิต 
โดยมีการแสดงให้เห็นถึงขอบเขตในการควบคุมทั้งขอบเขตควบคุมบน (UCL) และขอบเขตล่าง (LCL) 
แล้วน าข้อมูลด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการมาเขียนเทียบกับขอบเขตที่ตั้งไว้ เพ่ือจะได้รู้
ว่าในกระบวนการผลิต ณ เวลาใดมีปัญหาด้านคุณภาพ จะได้รีบแก้ไขปรับปรุงกระบวนการให้กลับสู่




รูปที่ 2.1 แผนภูมิควบคุม (control chart) 
 
  หลักการของแผนภูมิควบคุม คือ ข้อมูลที่ได้จากกระบวนการผลิตมีการแจกแจงแบบ
ปกติ (normal distribution) จะมีพารามิเตอร์เข้ามาเกี่ยวข้อง 2 ค่า คือ ค่าเฉลี่ย (m) และส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (s) มีการกระจายรอบ ๆ ค่าเฉลี่ยช่วง +3s และ -3s ค่าความน่าจะเป็นเท่ากับ 
0.9974 ซึ่งแผนภูมิควบคุมมีส่วนประกอบสามส่วน คือ ขีดจ ากัดควบคุม UCL (upper control 





รูปที่ 2.2 แผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ  




 จากกราฟถ้าจุดต่าง ๆ กระจายอยู่ภายในขอบเขตของขีดจ ากัดควบคุมทางสูง และ
ขีดจ ากัดควบคมุทางต่ าอย่างสม่ าเสมอ แสดงว่ากระบวนการผลิตอยู่ภายใต้การควบคุม (in control) 
 หลักการของแผนภูมิควบคุม มีดังนี้ 
 1. ขีดจ ากัดควบคุมบนและล่าง ค านวณได้จากตัวอย่างท่ีสุ่มไว้ 
 2. จุดที่กระจายอยู่ในขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างแสดงถึงสภาพกระบวนการผลิตว่า
ยังอยู่ภายใต้การควบคุมหรือไม่ ถ้าจุดต่าง ๆ กระจายอยู่ระหว่างขีดจ ากัดควบคุมบนและล่างอย่าง
สม่ าเสมอ แสดงว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อมีจุดใดตกออกนอกขีดจ ากัด
ควบคุมบนหรือล่าง หรือมีการกระจายตัวไม่สม่ าเสมอ แสดงว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต 
 ประเภทของแผนภูมิควบคุม สามารถจ าแนกออกได้เป็น 2 ประเภท ดังนี้ 
 1. แผนภูมิควบคุมชนิดแปรผัน ประกอบด้วย 
  1.1 แผนภูมิ x–bar เพ่ือควบคุมค่าเฉลี่ย 
  1.2 แผนภูมิ R เพ่ือควบคุมค่าพิสัย 
  1.3 แผนภูมิ s เพ่ือควบคุมค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 2. แผนภูมิควบคุมตามลักษณะ ประกอบด้วย 
  2.1 แผนภูมิ p เพ่ือควบคุมสัดส่วนของเสีย 
  2.2 แผนภูมิ np เพ่ือควบคุมจ านวนของเสีย 
  2.3 แผนภูมิ c เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 
  2.4 แผนภูมิ u เพ่ือควบคุมจ านวนสาเหตุต่อหน่วยที่ท าให้เกิดของเสีย 
ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม มีดังนี ้
  1. ควบคุมกระบวนการผลิตได้ทันต่อเหตุการณ์ เนื่องจากมีการเก็บข้อมูลเป็นระยะ ๆ 
อย่างต่อเนื่อง ท าให้ทราบถึงความผิดปกติได้อย่างทันท่วงที 
  2. ตรวจสอบค่ามาตรฐานที่ก าหนด สามารถตรวจสอบได้ว่าผลการผลิตอยู่ในเกณฑ์
มาตรฐานที่ก าหนดหรือไม่ 
  3. ช่วยเพิ่มผลผลิต โดยการลดจ านวนของเสียและการท าซ้ า 
  4. ช่วยป้องกันการปรับแต่งกระบวนการโดยไม่จ าเป็น เพราะแผนภูมิควบคุมสามารถ
ช่วยแยกแยะสภาพการแปรปรวนของกระบวนการผลิตว่าเมื่อใดเป็นความแปรปรวนจากธรรมชาติ
หรือความแปรปรวนที่เกิดจากความผิดปกติ ท าให้ทราบได้ว่าเมื่อใดควรปรับปรุงกระบวนการผลิต 
  5. ให้ข้อมูลเพ่ือแก้ไขกระบวนการผลิต เช่น การเปลี่ยนชนิดของวัตถุดิบ การเปลี่ยน
วิธีการท างาน และการเปลี่ยนแปลงรูปแบบทางวิศวกรรม เป็นต้น 
  2.1.3 แผนภูมิควบคุม x–bar และ R 
  แผนภูมิควบคุม x–bar และ R ใช้ควบคู่กันเพื่อควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการและ
ค่าการกระจายของกระบวนการ วัตถุประสงค์และประโยชน์ที่ส าคัญของแผนภูมิทั้งสอง ประกอบด้วย
  1. แผนภูมิ x–bar ใช้เพ่ือควบคุมค่าเฉลี่ยของกระบวนการผลิต เช่น น้ าหนักเฉลี่ย
ของสินค้าความหนา และความแข็งของชิ้นงาน เป็นต้น 
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  2. แผนภูมิ R ใช้เพื่อควบคุมการกระจายของกระบวนการผลิต 
  3. แผนภูมิ x–bar และ R สามารถใช้เพ่ือประเมินสมรรถภาพ ของกระบวนการเมื่อ
วิเคราะห์ถึงความสามารถในการผลิตภายใต้ข้อก าหนด และประเมินจ านวนสินค้าท่ีมีระดับคุณภาพต่ า
กว่าที่ก าหนด 
  การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุม x-bar และ R คือ 
 
  แผนภูมิควบคุม X ̅   CL    =   X̅     สมการที ่2.1 
         UCL   =      X̅  + A2 R̅             สมการที ่2.2 
           LCL   =   X̅  - A2 R̅    สมการที ่2.3 
 
  แผนภูมิควบคุม  R̅     CL    =   R̅     สมการที ่2.4 
         UCL   =   D4 R̅    สมการที ่2.5 
           LCL   =   D3 R̅    สมการที ่2.6 
 
  โดยที่ LCL =   พิกัดควบคุมด้านล่าง 
     UCL =   พิกัดควบคุมด้านบน 
    A2 =   สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
      A2 =   สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
      D3 =   สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
      D4 =   สัมประสิทธิ์ของพิกัดควบคุม 
  การสร้างแผนภูมิควบคุม x–bar และ R มีข้ันตอนดังนี้ 
  1. ก าหนดสิ่งที่ต้องควบคุม หรือวัตถุประสงค์ของการควบคุมแผนภูมิ x–bar และ R 
ใช้ส าหรับการควบคุมกระบวนการผลิต ซึ่งสิ่งที่จะควบคุมต้องเป็นลักษณะคุณภาพที่วัดค่าได้ เช่น 
ความยาว ความหนา ความแข็ง และความเข้มข้น เป็นต้น น้ าหนักสินค้าบางชนิดอาจจะมีลักษณะ




  2. การก าหนดจ านวนตัวอย่าง โดยทั่วไปการก าหนดจ านวนตัวอย่างที่จะจัดเก็บ 
และความถี่ห่างของการจัดเก็บนั้นไม่มีกฎเกณฑ์แน่นอนตายตัว แต่โดยทั่วไปควรเก็บข้อมูลถี่ ใน
ช่วงแรกของการใช้แผนภูมิควบคุม และอาจทิ้งช่วงได้มากขึ้นเมื่อกระบวนการผลิตอยู่ภายใต้ การ
ควบคุมที่ดีขึ้น จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวันอาจจะก าหนดโดยใช้ตารางมาตรฐานทางการทหารของ
สหรัฐอเมริกา (military standard 105E: MIL-STD-105E) ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวัน 
5,000 หน่วย จากตาราง MIL-STD-105E ก าหนดให้จ านวนตัวอย่างที่จะเก็บต่อวัน คือ 60 หน่วย ถ้า
แบ่งเก็บตัวอย่างครั้งละ 5 หน่วย จะต้องเก็บตัวอย่างวันละ 12 ครั้ง ซึ่งถ้ากระบวนการผลิตวันละ 8 
ชั่วโมง ก็จะต้องเก็บตัวอย่างทุก ๆ 40 นาที 
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  3. การเก็บรวบรวมข้อมูล กระท าโดยการใช้แผ่นบันทึกข้อมูล โดยอาจท าในรูปแบบ
ตาราง การเก็บข้อมูลในทางปฏิบัติจะท าโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต 
  4. การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิและการลงจุดในแผนภูมิ ท าโดยใช้
โปรแกรม Minitab 
  การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุม x–bar และ R สามารถแบ่งวิเคราะห์ได้
สองประเภท ดังนี้ 
  1. กระบวนการอยู่ในการควบคุม ไม่มีจุดหลุดออกนอกเส้นควบคุมพิกัดบนและล่าง
ไม่แสดงสภาพปกติ เช่น การกระจายตัว และแนวโน้ม เป็นต้น 
  2. กระบวนการอยู่นอกการควบคุม ซึ่งมีลักษณะความผิดปกติ ดังนี้ รูปแบบการ
กระจายตัวผิดปกติ มีจุดหลุดออกนอกขีดจ ากัดควบคุม อาจเกิดจากความผิดปกติที่เกิดขึ้นเป็นครั้ง
คราวในกระบวนการ ดังนี้ 
  2.1 การเปลี่ยนระดับคุณภาพ 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม x-bar มีดังนี ้
   1. มีการเปลี่ยนแปลงในการติดตั้งกระบวนการใหม ่
   2. มีการใช้พนักงานใหม่ หรือขาดประสบการณ์ 
   3. ใช้วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่างกัน หรือใช้วัตถุดิบคนละแหล่ง 
   4. ใช้เครื่องจักรใหม่ หรือมีการปรับแต่งเครื่องจักรเดิม 
   5. มีการเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์ หรือวิธีการตรวจสอบคุณภาพ 
   6. ชิ้นส่วนบางตัวที่ไม่ส าคัญของเครื่องจักร หลวม ช ารุด หรือสึกหรอ 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม R มีดังนี ้
   1. พนักงานขาดประสบการณ์หรือเปลี่ยนพนักงาน 
   2. เปลี่ยนวัตถุดิบใหม ่
   3. เปลี่ยนวิธีการท างานใหม ่
  2.2 แนวโน้ม 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม x-bar มีดังนี้ 
   1. อุปกรณ์หรือเครื่องมือที่ใช้มีการสึกหรอหรือช ารุดไปทีละน้อย ๆ 
   2. สภาพแวดล้อมในการผลิต เช่น อุณหภูมิ ความชื้น ฯลฯ มีการเปลี่ยนแปลง
ระดับไปทีละน้อยอย่างสม่ าเสมอ 
   3. มีการปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ผลิตทีละน้อย ๆ เพ่ือให้มีคุณภาพ
เหมือนกนัทัง้หมด 
   4. ข้อมูลเป็นกลุ่ม หรือไม่มีการกระจาย 
   5. ค านวณหาเส้นพิกัดควบคุมผิด ควรตรวจสอบดูใหม่ 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม R มีดังนี้ 




  2.3 วงจรหรือวัฏจักร 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม x–bar มีดังนี้ 
   1. สภาพแวดล้อม อุณหภูมิเปลี่ยนแปลงไปมาเป็นวัฏจักร 
   2. ความล้าของพนักงาน 
   3. ใช้เครื่องมือวัด หรือทดสอบแตกต่างกันและใช้เรียงล าดับ 
   4. การหมุนเวียนตามปกติของเครื่องจักรหรือพนักงาน 
   5. กระบวนการหรือชิ้นส่วนหลายอย่างมารวมกัน 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อ R Chart 
   1. ผลจากการบ ารุงรักษาป้องกันตามก าหนดเวลา 
   2. ความล้าของพนักงาน 
   3. เครื่องมือสึกหรอ 
  2.4 แสดงประชากรสองชุด 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม x–bar มีดังนี้ 
   1. คุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ในแต่ละหน่วยการผลิต แตกต่างกันมากเกินไป 
   2. ข้อมูลจากการผลิตด้วยเครื่องจักรตั้งแต่ 2 เครื่องขึ้นไป 
   3. วิธีการ อุปกรณ์ในการทดสอบ การวัด มีความแตกต่างกันมากเกินไป 
   4. จงใจผลิตให้ได้คุณภาพตามมาตรฐานการผลิตทางด้านสูง 
   5. มีความคลาดเคลื่อนในระบบการควบคุมแบบอัตโนมัติ 
   สาเหตุที่มีผลกระทบต่อแผนภูมิควบคุม R มีดังนี้ 
   1. มีการน าข้อมูลที่ได้จากการผลิตด้วยพนักงานหลายคนมาควบคุมบนแผน
ควบคมุเดียวกัน 
  2.1.4 แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P chart) 
  แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P chart) เป็นการแสดงถึงสัดส่วนของเสียใน
ตัวอย่างซึ่งมีการแจกแจงแบบทวินาม โดยใช้ตรวจสอบด้วยการสุ่มตัวอย่างแล้วระบุจ านวนของดีหรือ
ของเสียในกระบวนการผลิตว่าอยู่ในสภาพปกติหรือไม่ ซึ่งแผนควบคุมสัดส่วนของเสีย สามารถใช้ได้
กับการสุ่มตัวอย่างที่มีขนาดของตัวอย่างคงที่และไม่คงที่ ท าให้สามารถน ามาใช้ในการควบคุมปริมาณ
ของเสียในกระบวนการผลิตได้ 
  การค านวณค่าพิกัดของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย (P chart) คือ 
   
CL =   P̅       สมการที ่2.7 






     สมการที ่2.8 






      สมการที ่2.9 
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  โดยที่ LCL =   พิกัดควบคุมด้านล่าง 
     UCL =   พิกัดควบคุมด้านบน 
     n =   ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
  วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย มีดังนี ้
  1. เพ่ือก าหนดระดับคุณภาพเฉลี่ยของสินค้าว่าท าการผลิตแล้วมีของดีของเสียเท่าไร  
  2. เพ่ือประเมินความสามารถในการผลิตสินค้าของคนหรือเครื่องจักร 
  3. เพ่ือต้องการใช้ตัดสินใจว่าควรจะส่งสินค้าที่ผลิตได้ให้แก่ลูกค้าหรือไม่ 
  การสร้างแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียมีข้ันตอนในการสร้าง ดังนี้ 
  1. ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสีย ต้องการก าหนดให้ชัดเจนว่า
ต้องการควบคุมอะไร ที่จุดไหน เพราะเป็นแผนภูมิควบคุมคุณภาพลักษณะใดลักษณะหนึ่ง หรือจุดใด
จุดหนึ่งของชิ้นงาน 
  2. การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากท่ีสุดเท่าที่จะท าได้ 
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย เพราะถ้าสัดส่วนของเสียมีค่าน้อยจะท าให้ได้
จ านวนของเสียที่พบในกลุ่มตัวอย่างมีค่าน้อยไปด้วย ซึ่งเมื่อน าไปสร้างแผนภูมิควบคุมอาจท าให้
ตีความไม่ออกได้ 
  3. การรวบรวมข้อมูล ควรเก็บข้อมูลไม่น้อยกว่า 25 กลุ่มตัวอย่าง และข้อมูลอย่าง
น้อยวันละ 1 กลุ่มตัวอย่าง และครอบคลุมเวลาการผลิตไม่น้อยกว่า 1 เดือน 
  4. การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิและการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดย
ใช้โปรแกรม Minitab  
  5. การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้จากแผนภูมิควบคุมสัดส่วนของเสียมีหลักการเดียวกับ
แผนภูมิ x-bar และ R 
  2.1.5 แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ 
  แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิเป็นแผนภูมิควบคุมตามลักษณะประเภทหนึ่ง ในที่นี้จะ
น าเสนอแผนภูมิ c และ u ซึ่งทั้งสองแผนภูมินี้มีข้อก าหนดที่ควรทราบ ดังนี้  
  1. จ านวนเฉลี่ยของรอยต าหนิจะต้องน้อยกว่าจ านวนรอยต าหนิที่มีโอกาสเกิดขึ้น
มาก กล่าวคือโอกาสที่จะมีรอยต าหนิมีสูง แต่โอกาสที่จะเกิดเฉพาะต าแหน่งใดต าแหน่งหนึ่งมีน้อยมาก 
  2. โอกาสที่จะเกิดรอยต าหนิในที่ต่าง ๆ เป็นอิสระแก่กัน กล่าวคือโอกาสในการที่
รอยต าหนิที่จะเกิดในครั้งต่อไปไม่ขึ้นกับการเกิดรอยต าหนิที่ผ่านมา 
  วัตถุประสงค์ของแผนภูมิควบคุมรอยต าหน ิมีดังนี ้
  1. เพ่ือก าหนดระดับคณุภาพเฉลี่ยของสินค้า 
  2. เพ่ือดึงดูดความสนใจของของฝ่ายบริหาร เมื่อเกิดการเปลี่ยนแปลงไปของระดับ
คุณภาพเฉลี่ยจะได้หาทางปรับปรุงกระบวนการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพสูง 
  3. เพ่ือบ่งบอกว่าแนวทางท่ีปรับปรุงคุณภาพที่ด าเนินการอยู่นั้นถูกต้องหรือไม่ 
  4. เพ่ือประเมินความสามารถในการผลิตและการจัดการ เนื่องจากแผนภูมิควบคุม
รอยต าหนิสามารถประยุกต์ใช้ในการควบคุมจ านวนความผิดพลาดในการท างานได้ 
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  ประเภทของแผนภูมิควบคุมรอยต าหนิ มี 2 ประเภท คือ แผนภูมิ c และแผนภูมิ u 
ซึ่งทั้ง 2 แผนภูมิมีสิ่งที่เหมือนกัน คือ ใช้ควบคุมรอยต าหนิที่เกิดขึ้นกับสินค้า แต่ต่างกันตรงที่แผนภูมิ 
c จะใช้กับกลุ่มตัวอย่างที่มีขนาด 1 หน่วย เช่น กระเบื้องเคลือบ 1 ตารางเมตร ผ้า 1 ตารางหลา และ
กระดาษ 1 รีม เป็นต้น แต่แผนภูมิ u จะใช้กับกลุ่มตัวอย่างที่ไม่เท่ากัน 
  การสร้างแผนภูมิควบคุมรอยต าหน ิc และ u มีข้ันตอนการสร้างทีเ่หมือนกัน ดังนี้  
  1. ก าหนดวัตถุประสงค์แผนภูมิควบคุมรอยต าหนิใช้ควบคุมลักษณะคุณภาพอย่างใด
อย่างหนึ่งของสินค้า ชิ้นส่วนสินค้า สินค้าท่ีผลิต และจ านวนของสินค้า 
  2. การก าหนดจ านวนตัวอย่าง ต้องพยายามรวบรวมข้อมูลให้มากท่ีสุดเท่าที่จะท าได้ 
จ านวนตัวอย่างต้องมากพอจึงจะท าให้แผนภูมิอ่านง่าย 
  3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  4. การค านวณขีดจ ากัดควบคุมของแผนภูมิและการลงจุดในแผนภูมิควบคุม ท าโดย
ใช้โปรแกรม Minitab  
  5. การวิเคราะห์ข้อมูลจากแผนภูมิควบคุมมีหลักการเดียวกับแผนภูมิ x-bar และ R 
  2.1.6 ทฤษฎีการวางแผนคุณภาพ 
  กระบวนการในการบริหารด้านคุณภาพ ประกอบด้วย กระบวนการ 3 กระบวนการ 
(Juran trilogy) ได้แก่ 
  1. การวางแผนคุณภาพ (quality planning) คือ กิจกรรมในการพัฒนาผลิตภัณฑ์





 2. การควบคุมคุณภาพ (quality control) ประกอบไปด้วยขั้นตอน ดังนี้  การ
ประเมินประสิทธิภาพทางคุณภาพของสภาวะกระบวนการปัจจุบัน เปรียบเทียบประสิทธิภาพทาง
คุณภาพที่เป็นจริงในสภาพปัจจุบันกับเป้าหมายทางคุณภาพที่ตั้งไว้  แล้วด าเนินการเพ่ือให้สภาพการ
ท างานจริงมีสภาพตรงกับเป้าหมายที่วางไว้ 
 3. การปรับปรุงคุณภาพ (quality improvement) เป็นกระบวนการในการปรับปรุง
เพ่ิมประสิทธิภาพทางคุณภาพไปสู่ระดับที่ดีกว่าและแตกต่างจากเดิม ประกอบด้วยขั้นตอน ดังนี้ 
จัดตั้งโครงสร้างส าหรับการปรับปรุงคุณภาพ ระบุลักษณะเฉพาะที่ต้องการปรับปรุงโดยพิจารณา
ปรับปรุงเป็นลักษณะโครงการแต่ละโครงการไป  ส าหรับแต่ละโครงการมีการจัดตั้งทีมโครงการ 
(project team) ท าหน้าที่ในการรับผิดชอบด าเนินการให้โครงการส าเร็จลุล่วง มีการจัดสรรทรัพยากร 
การฝึกอบรม และการกระตุ้นขวัญและก าลังใจให้กับทีมเพ่ือด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 





  2.1.7 เครื่องมือส าหรับการควบคุมคุณภาพ 
   2.1.7.1 ใบตรวจสอบ (check-sheets)  
   เป็นตารางที่แสดงรายการรายละเอียดต่าง ๆ ของข้อมูลโดยออกแบบให้ง่าย
ต่อการจดบันทึกข้อมูล สะดวกต่อการจ าแนกข้อมูลและวิเคราะห์ผล มักมีช่องให้พนักงานผู้ตรวจสอบ









รูปที่ 2.4 ใบตรวจสอบส าหรับขนาดของกลุ่ม (group size) ในภัตตาคาร 
ที่มา: กีรติศักดิ์ กีรติอัศมเดช [6]  
  
   ชนิดแผ่นตรวจสอบ สามารถจ าแนกออกเป็น 5 ชนิด ดังนี ้
   1. แผ่นตรวจสอบส าหรับส ารวจหัวข้อผลิตภัณฑ์ผิดจากข้อก าหนดคุณภาพ 
   2. แผ่นตรวจสอบส าหรับส ารวจสาเหตุผลิตภัณฑ์ผิดจากข้อก าหนดคุณภาพ 
   3. แผ่นตรวจสอบส าหรับการแจกแจง (distribution) ของกระบวนการผลิต 
   4. แผ่นตรวจสอบแสดงต าแหน่งของของเสีย 
   5. แผ่นตรวจสอบส าหรับการตรวจสอบและตรวจยืนยันซ้ า 
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   วิธีใช้แผ่นตรวจสอบประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ดังนี้ 
   1. ก าหนดเป้าหมายให้ชัดเจน คือ ก าหนดจุดมุ่งหมายในการเก็บข้อมูลให้
ชัดเจนว่าเก็บข้อมูลเอาไว้เพ่ืออะไร 
   2. การเลือกชนิดของแผ่นตรวจสอบขึ้นอยู่กับการเก็บข้อมูลว่าสามารถเก็บ
และจัดจ าแนกเรียบเรียงได้ง่าย 
   3. การจัดท าแผ่นตรวจสอบควรรับฟังความคิดเห็นจากแหล่งข้อมูลต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้อง ใช้หลัก 5W1H ได้แก่ who (ใคร) what (ท าอะไร) where (ที่ไหน) when (เมื่อไหร่) why 
(ท าไม) และ how (อย่างไร) 
   4. การด าเนินการตรวจสอบ คือน าแผ่นตรวจที่ได้ไปตรวจสอบกับสภาพจริง 
   5. การวิเคราะห์แผ่นตรวจสอบ โดยรวบรวมข้อมูลจากแผ่นตรวจสอบแล้วมา
ท าการวิเคราะห์ ซึ่งนิยมใช้ร่วมกับเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพตัวอ่ืน ได้แก่ แผนภูมิพาราโต กราฟ 
และผังแสดงเหตุและผล เป็นต้น เพ่ือประสิทธิภาพในการค้นหาปัญหา 
   6. ค้นหาสาเหตุให้รู้ชัดแจ้ง โดยอาศัยผลของการวิเคราะห์ไปหาสาเหตุ ดูจาก
การกระจายของข้อมูล การจัดล าดับความส าคัญ เพ่ือให้ได้ทราบถึงข้อด้อยของคุณภาพที่เกิดขึ้น 
   7. การก าหนดมาตรการ ใช้ความพยายามและความคิดสร้างสรรค์พิจารณา
ข้อเสนอในการแก้ปัญหาแล้วน าไปปฏิบัติ มาตรการต่าง ๆ อาจใช้กรรมวิธีทางการควบคุมคุณภาพ 
(QC) เพ่ือหาและแสดงผลให้เห็นได้ 
   จุดส าคัญของการใช้แผ่นตรวจสอบ มีดังนี ้
   1. การท าแผ่นตรวจสอบให้สอดคล้องกับจุดมุ่งหมาย เช่น อะไรคือปัญหาที่
ต้องรู้ เป็นต้น 
   2. พิจารณาหัวข้อที่ใช้ในการตรวจสอบตลอดเวลา เช่น ควรมีการปรับปรุง
หัวข้อทีต่รวจสอบเพื่อลดความจ าเจและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ใหม่ เป็นต้น 
   3. การก าหนดวิธีการตรวจสอบไว้ให้แน่นอนชัดเจน เช่น ก าหนดชัดเจนว่า 
เขียนสัญลักษณช์ัดเจน อาจประกอบด้วยสาระ ใคร ท าอะไร ที่ไหน เมื่อไร และมีวิธีการอย่างไร เป็นต้น 
   4. ควรปรับหัวข้อในการตรวจสอบให้สอดคล้องกับล าดับในการท างาน เช่น 
ก าหนดและเรียงหัวข้อ (ตรวจสอบ) ให้สอดคล้องกับล าดับการตรวจสอบ (ท่ีเป็นจริง) เป็นต้น 
   5. ควรมีการบันทึกที่มาและภูมิหลังของข้อมูลเอาไว้ เช่น ควรจัดท าช่อง
ส าหรับเติมหัวข้อที่จ าเป็น เช่น ชื่อสินค้า/ชื่อข้ันตอนการผลิต/วัน/เวลา/ชื่อ ผู้จัดหรืออ่านค่า เป็นต้น 
   6. ควรมีมาตรการในการแก้ไขก่อนที่จะเสียโอกาสไป ควรมีการใช้ร่วมกับ
เครื่องมืออ่ืน ๆ เพ่ือผลของข้อมูลให้เกิดประโยชน์ในการควบคุมและปรับปรุงแก้ไข 
   2.1.7.2 ผังแสดงเหตุและผล (cause and effect diagram) หรือผังก้างปลา 
(fishbone diagram) หรือผังอิชิกาวา (Ishikawa diagram) 
   ผังแสดงเหตุและผลเป็นแผนภูมิที่ใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต ซึ่งเมื่อเลือก
แก้ปัญหาใดจากแผนภูมิพาเรโตแล้วก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ 
ประกอบด้วย คน (man) เครื่องจักร (machine) วิธีการ (method) และวัตถุดิบ (material) 
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   วิธีการสร้างแผนผังแสดงเหตุและผล มีดังนี ้
   1. ก าหนดหัวข้อ (ผล) ที่สนใจจะหาสาเหตุของผลนั้น เช่น การขาดงาน 
สินค้าขาดคุณภาพ และของเสียในกระบวนการ เป็นต้น 
   2. เขียนลูกศรหันไปทางใดทางหนึ่ง ที่นิยมคือหันจากซ้ายไปขวา โดยเริ่มจาก
แกนกลางของปลา 
   3. เขียนลูกศร (หัวปลา) 
   4. เขียนสาเหตุใหญ่ (สาเหตุหลัก) ของปัญหา เป็นก้างปลาหันเข้าหาแกนกลาง 
(กระดูกสันหลัง) ซึ่งสาเหตุหลักนี้อาจมีหลายสาเหตุ สุดแล้วแต่ลักษณะผลนั้น 
   5. เขียนสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่ท าให้เกิดสาเหตุใหญ่ โดยท าเป็นลูกศร
ย่อย (ก้างย่อย) หันเข้าหาสาเหตุใหญ่ (ก้างปลา) 
   6. เขียนสาเหตุย่อย ๆ (ก้างย่อย) ที่ท าให้เกิดสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) ที่เข้าใจ
ว่าเป็นสาเหตุย่อย ๆ ของสาเหตุรองนั้น 
   7. พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่าง ๆ มีความสัมพันธ์กันถูกต้องแล้ว




รูปที่ 2.5 ผังแสดงเหตุและผล (cause and effect diagram) 
 
   ประโยชน์ของแผนผังแสดงเหตุและผลหรือผังก้างปลา มีดังนี ้
    1. ใช้เป็นเครื่องมือในการระดมสมองจากสมาชิกของกลุ่ม 
   2. ท าให้ทราบสาเหตุของผลที่เกิดข้ึน ซึ่งสาเหตุที่ได้นั้นจะละเอียดลึกซ้ึงและมี
ขั้นตอนตามเหตุและผล ซึ่งสะดวกท่ีจะน าสาเหตุนั้น ๆ ไปพิจารณาแก้ไข 
   3. สามารถน าไปประยุกต์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ได้มากมาย 
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   ข้อควรระวังในการเขียนแผนผังก้างปลา มีดังนี ้
   1. ผล ซึ่งอยู่ท่ีหัวลูกศร (หัวปลา) จะต้องกระจ่างชัดว่าเป็นอะไรแน่ 
   2. สาเหตุใหญ่ (กระดูกสันหลังปลา) แต่ละอันจะต้องไม่ข้ึนแก่กัน 
   3. มีหัวลูกศรก าหนดทิศทางของก้างปลาให้ชัดเจน 
   4. มีสาเหตุย่อย (สาเหตุรอง) และสาเหตุย่อย ๆ ให้มากที่สุดเท่าที่จะระดม
ความคิดได้โดยพยายามใช้ค าถาม “ท าไม” ตลอดเวลา 
   5. ตอนเขียนก้างย่อย และก้างย่อย ๆ นั้น ต้องตรวจเช็คอยู่เสมอว่าอะไรเป็น
สาเหตุก่อน อะไรเป็นสาเหตุหลัง เช่น ฝนตกก่อนถนนลื่น หรือถนนลื่นก่อนฝนตก เป็นต้น 
   6. การระดมความคิดด้วยก้างปลาไม่จ าเป็นต้องพูดเสมอไป อาจใช้วิธีการ
เขียนในเศษกระดาษบ้างก็ได้ในบางครั้ง 
   7. อย่าหมดก าลังใจเมื่อเขียนผังก้างปลาไม่ได้ในระยะแรก เพราะก้างปลานั้น 
ดูแล้วเหมือนจะง่าย แต่จริง ๆ แล้วไม่ง่าย แต่ก็ไม่ยากจนเกินความสามารถของเรา 
   8. ลักษณะก้างปลาที่ไม่ดี คือ มีแต่ก้างปลาใหญ่แต่ไม่สามารถรวมก้างใหญ่
เหล่านั้นเข้าด้วยกันได้ และก้างใหญ่เหล่านั้นอาจมีความสัมพันธ์กันอยู่ (เป็นเหตุและผลซึ่งกันและกัน) 
   2.1.7.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 




   แผนภูมิพาเรโตใช้เลือกปัญหาที่จะลงมือท า เพราะปัญหาส าคัญในเรื่อง
คุณภาพมีอยู่ไม่กี่ประการ แต่สร้างข้อบกพร่องด้านคุณภาพจ านวนมาก ส่วนปัญหาปลีกย่อยมีอยู่
มากมายแต่ไม่ส่งผลกระทบด้านคุณภาพมากนัก ดังนั้นจึงควรเลือกแก้ไขปัญหาที่ส าคัญซึ่งถ้าแก้ไขได้
จะลดข้อบกพร่องด้านคุณภาพลงได้มาก 
   ขั้นตอนการสร้างแผนภูมิพาเรโต มีดังนี ้
   1. ตัดสินใจว่าจะศึกษาปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดใด 
   2. แยกปัญหาเล็กที่ส าคัญออกจากปัญหาใหญ่  ประเภทน้อยชนิดแต่มี
ผลกระทบมาก (the vital few) ประเภทมากชนิดแต่มีผลกระทบน้อย (the trivial many) 
   3. ออกแบบแผ่นบันทึกความบ่อยของข้อมูลที่ตรวจพบ (data tally sheet) 
ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลแยกตามหัวข้อต่าง ๆ เช่น การใช้ตารางตรวจสอบ เป็นต้น 
   4. เขียนตารางแสดงสิ่งต่อไปนี้ ได้แก่ หัวข้อของสาเหตุหรือปัญหา จ านวน 
จ านวนสะสม และร้อยละสะสม 
   5. น าข้อมูลที่เก็บรวบรวมได้จากขั้นตอน 1-3 มาบรรจุลงในตาราง โดย
เรียงล าดับข้อมูลจากรายการที่มีการตรวจพบจ านวนมากที่สุดก่อน แล้วเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย 
ยกเว้นรายการอื่น ๆ ให้เอาไว้ท้ายสุดเสมอ จากนั้นค านวณมากที่สุดก่อนแล้วเรียงล าดับจากมากไปหา
น้อย ยกเว้นรายการอ่ืน ๆ ให้เอาไว้สุดท้ายเสมอ จากนั้นค านวณสะสมของข้อมูล 
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   6. ค านวณร้อยละของข้อมูลแต่ละตัว (เทียบร้อยละจากข้อมูลทั้งหมด) 
   7. ค านวณร้อยละสะสม (สะสมแล้วต้องได้ร้อยละ 100) 
   8. เขียนกราฟแท่ง โดยให้แกนตั้งซ้ายมือแสดงจ านวน ส่วนขวามือแสดง    
ร้อยละ และให้แกนนอนแสดงการจ าแนกของปัญหาหรือข้อมูล โดยให้ความสูงของกราฟแต่ละแท่ง
แสดงจ านวนหรือร้อยละของข้อมูลแต่ละหัวข้อตามล าดับ (ยกเว้นอ่ืน ๆ ซึ่งต้องเอาไว้แท่งสุดท้ายเสมอ) 
   9. ลากกราฟเส้นแสดงการสะสมข้อมูล (ท้ังจ านวนและร้อยละ) 




รูปที่ 2.6 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) 
 
2.2 แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับคิวซีสตอรี่ (QC story) 
 
 คิวซีสตอรี่ (QC story) คือ ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาภายใต้เงื่อนไขการพัฒนาบุคลากร 
ให้เข้าใจถึงหลักการในการบริหารโครงการด้วยวงจร P-D-C-A โดยมีขั้นตอน 7 ประการ ดังนี้ 
 1. การก าหนดหัวข้อปัญหา 
 2. ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 
 3. การวางแผนการแก้ไข 
 4. การวิเคราะห์หาสาเหตุ 
 5. การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ 
 6. การติดตามผล 




 1. การก าหนดหัวข้อปัญหา การก าหนดหัวข้อปัญหาจะได้มาจากการก าหนดแนวคิด
ของกลุ่ม เพื่อก าหนดความคาดหมายของลูกค้า ส าหรับเป้าหมายของคุณภาพเมื่อได้ปัญหามาให้น าไป
วิเคราะห์ด้วยหน้าต่างปัญหาของโฮโซตานิ เพ่ือเลือกปัญหาประเภท A (ปัญหาที่ไม่ทราบสาเหตุและ
มาตรการแก้ไข เพ่ือก าหนดหัวข้อปัญหาต่อไป) 
 2. ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย โดยใช้ค าถาม what, where, when, 
who, why และ how การเลือกปัญหาจะเลือกบนพ้ืนฐานทั้ง 3 ประการ คือ ความถี่ของการเกิด
ปัญหา ความรุนแรงของลูกค้า และความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา 
 3. การวางแผนการแก้ไข เป็นการน าโครงการที่วิเคราะห์และปัญหาโดยอาศัยการ
สังเกตการณ์ที่ได้ แสดงผลลงในแผนภูมิของแกน ซึ่งแผนภูมินี้นอกจากจะใช้วางแผนแล้วยังสามารถใช้
เฝ้าพินิจเพือ่ควบคุมโครงการด้วย 
 4. การวิเคราะห์หาสาเหตุ ก าหนดสมมติฐานของสาเหตุ โดยผ่านการระดมสมอง 
จากสมาชิกในกลุ่ม ท าการรวบรวมข้อมูลส าหรับการพิสูจน์หาข้อเท็จจริง โดยอย่าลืมแยกแยะสาเหตุ
จากการปฏิบัติงานและการควบคุม ในการระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลักการ 3 จริง คือ 
สถานที่เกิดเหตุจริง (genba) สภาพแวดล้อมจริง (genjitsu) และของจริง (genbusu) เครื่องมือที่ใช้
หาความสัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล คือ แผนภาพก้างปลา และพิจารณาเลือกสาเหตุในรูปก้างปลา
และท าการพิสูจน์ด้วยเครื่องมือที่เหมาะสมต่อไป 
 5. การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ เป็นการก าหนดมาตรการ
ตอบโต้เพ่ือการแก้ไขหรือปรับปรุงคุณภาพ ค านึงถึงกระบวนการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง (kaizen) คือ 
มาตรการที่คนในกลุ่มคิดได้เองและสามารถท าได้จริง โดยมีเจตนาต้องการให้คิดเป็น ไม่ต้องใช้เงินมา
แก้ไข และต้องมีความม่ันใจว่าวิธีการแก้ไขท่ีสนใจนั้นสอดคล้องกับสาเหตุหลักของปัญหาจริง 
 6. การติดตามผล ประเมินผลโดยท าการตรวจสอบประเมินผลการแก้ปัญหา โดยการ
เก็บข้อมูลของลักษณะจ าเพาะตัวเดียวกับที่ได้ตั้งเป้าหมายไว้แต่แรก แล้วน าเสนอผลการแก้ไขปัญหา
แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ผลประโยชน์ที่สามารถวัดเป็นตัวเงินได ้และผลประโยชน์ที่ไม่สามารถวัดเป็น
ตัวเงินได้ 
 7. การท าให้เป็นมาตรฐาน เพ่ือจุดประสงค์ในการรักษาสภาพของมาตรการตอบโต้ที่
ประยุกต์ใช้ไปแล้ว ให้ด ารงไว้ในระบบเพ่ือมิให้ปัญหานั้น ๆ เกิดข้ึนซ้ าอีก 
 ประโยชน์ของคิวซีสตอรี่ มีดังนี้ [7] 
 1. เพ่ือพัฒนาพนักงานหน้างานให้มีความเก่งมากข้ึน 
 2. สร้างขวัญและก าลังใจให้แก่พนักงานของหน่วยงานให้อยากอยู่ อยากท า อยากคิด 
 3. พัฒนาทีมงานให้เข้าใจบทบาทตัวเอง เพ่ือการประสานงานกัน ตลอดจนการ
พัฒนาเพื่อเป็นหัวหน้างานในอนาคต เป็นการสร้างความเข้มแข็งให้กับหน่วยงาน 
 4. เพ่ือช่วยก าหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดับคุณภาพและมาตรฐาน
การท างานของพนักงานให้สูงขึ้น 
 5. ช่วยให้ได้สินค้าและบริการมีคุณภาพและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า 





  การศึกษาครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ศึกษาค้นคว้างานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการลดจ านวนของเสีย
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตที่เป็นรูปแบบผลิตภัณฑ์หรือสินค้าในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เพ่ือน ามาเป็น
แนวทางในการศึกษา ซึ่งจะกล่าวโดยสรุปแต่ละงานวิจัย ดังนี้ 
 กีรติศักดิ์ กีรติอัศมเดช [6] ได้ศึกษาการลดสัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตฝา
กระป๋อง โดยใช้เทคนิคการควบคุมกระบวนการด้วยหลักการทางสถิติ  ผลการศึกษา พบว่า ปัญหา
ส าคัญอันเนื่องมาจากความไม่สมบูรณ์ในตัวผลิตภัณฑ์กระป๋องประกอบด้วย 4 ลักษณะ คือ รอยขีด
ข่วน คราบแลคเกอร์ จุดด า และรอยบุบ ซึ่งปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีแนวโน้ม
เพ่ิมมากขึ้นและส่งผลกระทบต่อต้นทุนการผลิตเป็นอย่างมาก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงได้น าเอาเทคนิคการ
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ (statistical process control) มาช่วยในการควบคุมกระบวนการผลิต 
และน าเครื่องมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 อย่าง (7 QC tools) มาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหา เพ่ือค้นหา
แนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ผลจากการปรับปรุงกระบวนการผลิต
ด้วยเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ สามารถลดปัญหาผลิตภัณฑ์ท่ีมีรอยขีดข่วนบนชิ้นงานให้
มีจ านวนลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับปัญหาที่พบก่อนปรับปรุงอยู่ที่ร้อยละ 63.27 สามารถลดการสูญเสีย
มูลค่าของสินค้าได้จ านวน 127,519 ชิ้น ซึ่งมีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็นจ านวน 223,158.25 
บาท สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้าในการจัดส่งของที่มีคุณภาพ
ตรงตามความต้องการของลูกค้าได้อย่างครบถ้วน และยังส่งผลให้กระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษานี้มีความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจเพ่ิมขึ้น ท าให้ผลประกอบการโดยรวมสูงขึ้น 
 สุกิต แซ่ว่อง [7] ได้ศึกษาการลดอัตราของเสียในกระบวนการผลิตอาหารกุ้ง 
ประกอบด้วย กระบวนการผสม กระบวนการอัดเม็ด และกระบวนการบรรจุ โดยใช้เทคนิคคิวซีสตอรี่ 
(QC story) เริ่มต้นจากการค้นหาปัญหาหรือคัดเลือกหัวข้อ การก าหนดเป้าหมายการวิจัย การ
วางแผนในการท างาน การค้นหาสาเหตุของการเกิดของเสีย การพิจารณาวิธีการแก้ไขปรับปรุง การ
ตรวจสอบผลที่ได้รับ และการก าหนดมาตรการควบคุม ผลการศึกษา พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตอาหารกุ้งเกิดจากเครื่องจักรมีการท างานภายใต้สภาวะที่ไม่เหมาะสม ซ่ึงจากการ
ตรวจสอบท าให้ทราบปัญหาที่ท าให้เครื่องจักรมีการท างานภายใต้สภาวะที่ไม่เหมาะสม เกิดจาก 3 
สาเหตุหลัก ได้แก่ การขาดประสิทธิภาพในการผสมวัตถุดิบ การมีอุณหภูมิลมร้อนที่ไม่เหมาะสม และ
การสูญเสียไอน้ าระหว่างกระบวนการนึ่งอาหาร จึงท าการแก้ไขปัญหาดังกล่าวด้วยการพ่นน้ าให้มี
ขนาดอนุภาคเล็กลง ลดอุณหภูมิลมร้อนที่กระทบกับระบบบ าบัดกลิ่น และเปลี่ยนวาล์วชนิดที่สามารถ
กันการรั่วไหลของไอน้ า หลังจากการปรับปรุง พบว่า ค่าเฉลี่ยอัตราการเกิดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตอาหารกุ้งลดลงจากร้อยละ 10.71 เป็นร้อยละ 7.88 ต่อเดือน 
 จุฑาทิพย์ ทะประสพ [8] ได้ศึกษาการลดของเสียในโรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
แห่งหนึ่งที่เป็นผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกหลายประเภท โดยมีผลิตภัณฑ์หลัก คือ ถุงบรรจุผ้าอนามัย 
เป้าหมายของการศึกษาเพ่ือหาสาเหตุหลักของปัญหาคุณภาพในกระบวนการพิมพ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก 
และพัฒนาวิธีการปรับปรุงคุณภาพเพ่ือลดของเสียโดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางคุณภาพ ได้แก่ กราฟ 
  
31 
แผนภาพการกระจาย แผนผังแสดงสาเหตุและผล แผนภาพพาเรโต แผนผังกลุ่มเชื่อมโยง แผนผัง
ต้นไม้ การออกแบบการทดลอง และแผนภูมิควบคุม โดยระหว่างการด าเนินงานวิจัยได้จัดตั้งทีมงาน
ส าหรับปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน และเป็นผู้มีส่วนร่วมในการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน 
การด าเนินการวิจัยแบ่งออกเป็น 5 ระยะ ได้แก่ 1) ระยะการก าหนดปัญหา ท าการคัดเลือกปัญหาที่
จะท าการวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ไข คือ ปัญหาการพิมพ์เบี้ยวในกระบวนการพิมพ์ถุง
บรรจุผ้าอนามัยที่ผลิตจากวัตถุดิบแผ่นโพลีเอทิลีน (PE) 2) ระยะการหาสาเหตุหลักของปัญหา พบว่า 
สาเหตุหลักของปัญหาการพิมพ์เบี้ยวเกิดจากระดับอุณหภูมิบนเครื่องพิมพ์ไม่เหมาะสม แรงตึงของ
ม้วนฟิล์มไม่เหมาะสม พนักงานขาดการฝึกอบรมวิธีการท างาน และการขาดการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 3) ระยะการหาวิธีการแก้ปัญหา วิธีการแก้ปัญหาประกอบด้วย 2 วิธี คือ การออกแบบการ
ทดลอง และการสร้างระเบียบวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการพิมพ์ โดยผลจากการออกแบบการ
ทดลองท าให้ทราบถึงค่าของการปรับตั้งปัจจัยในด้านอุณหภูมิของส่วนพิมพ์และแรงตึงของม้วนฟิล์ม 
4) ระยะการน าวิธีการแก้ปัญหาไปปฏิบัติ โดยด าเนินการตามแผนงานที่ได้ก าหนดไว้ และ 5) ระยะ
การประเมินผล พบว่า หลังการปรับปรุงกระบวนการพิมพ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก สามารถท าให้ของเสีย
ประเภทเบี้ยวและของเสียรวมลดลงเฉลี่ยร้อยละ 14.94 และ 12.71 ตามล าดับ และท าให้เวลาในการ
พิมพ์งานลดลงเฉลี่ย 8.87 นาทีต่อม้วน 
  ภูธรา อินม่วง [9] ได้ศึกษาการลดผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ยางรูปพรรณ โดยใช้แนวทางคิวซีสตอรี่ (QC story) ในการค้นหาสาเหตุและปรับปรุงคุณภาพใน
กระบวนการผลิต โดยมีการออกแบบใบตรวจสอบเพ่ือใช้เป็นเครื่องมือส าหรับท าการส ารวจสภาพ
ปัจจุบันของการปฏิบัติงาน และท าการเก็บข้อมูลจ านวนของผลิตภัณฑ์บกพร่องจากกระบวนการผลิต
จากโรงงานยางที่เป็นกรณีศึกษา จากนั้นแจกแจงปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) และ
แสดงความถี่ของปัญหาเพ่ือแยกความส าคัญตามล าดับ ด้วยกฎ 80: 20 เพ่ือเลือกท าการแก้ไขในส่วน
ที่มีของเสียมากที่สุด ได้แก่ ผลิตภัณฑ์บกพร่องผิวชิ้นงานไม่เรียบ และตั้งเป้าหมายในการลดผลิตภัณฑ์
บกพร่องผิวชิ้นงานไม่เรียบลงให้ได้ต่ ากว่าร้อยละ 5 จากปริมาณการผลิตชิ้นงานทั้งหมด แล้วจึงน าไป




13.68 ลดลงเหลือร้อยละ 4.26 จากปริมาณการผลิตชิ้นงานทั้งหมด  






  งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาการลดจ านวนกระป๋องบุบในกระบวนการท างานของ
แผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า โดยใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและแนวทางของคิวซี
สตอรี่ (QC story) ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและการปรับปรุงแก้ไข โดยมีขั้นตอนและ





















รูปที่ 3.1 ขั้นตอนและวิธีด าเนินการวิจัย 
 
3.1 การก าหนดหัวข้อปัญหา 
 
  การก าหนดหัวข้อปัญหานั้น ผู้วิจัยและหัวหน้างานในคลังสินค้าได้มีการนัดประชุม
ตกลงร่วมกันในการก าหนดปัญหา โดยน าปัญหาที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานประจ าวันของพนักงาน











3.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 
 
 ผู้วิจัยได้ขอความร่วมมือจากพนักงานฝ่ายคลังสินค้าและผู้ที่เกี่ยวข้องภายในบริษัท 
สยามอินเตอร์เนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด ในการเข้าไปศึกษากระบวนการท างานของแผนกสโตร์และแผนก
ปิดฉลากในคลังสินค้า โดยเริ่มจากการศึกษาภาพรวมของกระบวนการท างานทั้ง 2 แผนก ตั้งแต่การ
น าผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปจากแผนกสโตร์ จนกระทั่งเป็นสินค้าส าเร็จรูปที่แผนกปิดฉลากพร้อมส่งมอบ
ให้กับลูกค้า ศึกษาโดยการสอบถามหัวหน้าแผนกและพนักงานที่ปฏิบัติงานพร้อมสังเกตด้วยตัวเองใน
ขั้นตอนการท างานแต่ละข้ันตอน รวมถึงสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหากระป๋องบุบในคลังสินค้า จากนั้นเป็น
ขั้นตอนในการเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องในระบบ เพ่ือจะน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาที่เกิดข้ึน โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 เพ่ือใช้
เป็นข้อมูลอ้างอิงและเป็นตัวเปรียบเทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุง การวิเคราะห์ปัญหาจะประยุกตใ์ช้
แผนภูมิพาเรโตเป็นเครื่องมือ โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab V.18) ค านวณจ านวนสะสม ร้อยละ
และร้อยละสะสม เพ่ือแสดงผลข้อมูลว่าผลิตภัณฑ์บกพร่องประเภทใด มีความส าคัญและจ าเป็นต่อ
การน ามาแก้ไข จากนั้นน าแนวคิดของเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหา 
โดยใช้แผนผังก้างปลา (fishbone diagram) หาสาเหตุของปัญหาผ่านการระดมความคิดร่วมกับ
หัวหน้าแผนกและพนักงานที่ปฏิบัติงาน ซึ่งมีความรู้ความช านาญ เพ่ือค้นหาสาเหตุที่แท้จริง พร้อมทั้ง





  ผู้วิจัยได้ก าหนดการวางแผนการแก้ไขโดยใช้แผนภูมิแกนต์ (Gantt chart) เป็น




 หลังจากรวบรวมข้อมูลผลิตภัณฑ์บกพร่องจากระบบและท าการหาสาเหตุส าคัญโดย
ใช้แผนภูมิพาเรโต จากนั้นวิเคราะห์โดยการระดมสมองผ่านการสังเกตการณ์จากหลักการ 3 จริง ได้แก่ 
สถานที่เกิดเหตุจริง (genba) สภาพแวดล้อมจริง (genjitsu) และของจริง (genbusu) เครื่องมือที่ใช้








3.5 การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ 
 
 ก าหนดมาตรการตอบโต้เพ่ือการแก้ไขหรือปรับปรุงคุณภาพ ค านึงถึงกระบวนการ 
พัฒนาอย่างต่อเนื่อง (kaizen) คือ มาตรการที่คนในกลุ่มคิดได้เอง และมีความสามารถในการท าได้






แก้ไขปัญหา เพื่อดูผลลัพธ์ว่าบรรลุตามวัตถุประสงค์ท่ีก าหนดไว้หรือไม่ หรือผลการปรับปรุงมีแนวโน้ม
ไปในทิศทางใด ถ้าหากไม่เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้ ต้องย้อนกลับไปยังแนวทางแก้ไขปัญหา
อีกครั้ง หาวิธีการแก้ไขปัญหาใหม่ จนกว่าจะบรรลุตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ 
 
3.7 การท าให้เป็นมาตรฐาน 
 
  รวบรวมข้อมูลหลังจากการปรับปรุงแก้ไขทั้งหมด หากสามารถแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้
จริง จะน าแนวทางการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือจัดท าเป็นมาตรฐานใหม่ในการปฏิบัติ งาน เพ่ือมิให้ปัญหา
นั้นๆ เกิดข้ึนซ้ าอีก 
 












2. การส ารวจ 
 สภาพปัจจุบัน
 และตั้งเป้าหมาย 
2.1 เก็บรวบรวมข้อมูล โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 
     9 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-กันยายน 




- กราฟ (graph) 
- แผนภูมิพาเรโต  




3.1 ก าหนดกรอบระยะเวลาในการปรับปรุง - แผนภูมิแกนต์  




 อย่างเป็นขั้นตอน  
- แผนผังก้างปลา (cause   
  and effect diagram) 
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5.1 น าแนวทางการแก้ไขไปใช้ปฏิบัติจริง 
- 
6. การติดตามผล 6.1 น าข้อมูลที่ได้จากการแก้ไขปัญหาแล้ว 
 มาเปรียบเทียบกับข้อมูลเดิมที่ยังไม่ได้รับ
 การแก้ไขปัญหา เพื่อดูผลลัพธ์ว่าบรรลุ 
 ตามวัตถุประสงค์ท่ีก าหนดไว้หรือไม่ 




7.1 หากสามารถแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้จริง  
 จะน าแนวทางการแก้ไขปรับปรุงเพื่อจัดท า
 เป็นมาตรฐานใหม่ในการปฏิบัติงาน  








  จากการด าเนินการท าวิจัยที่ได้ก าหนดไว้ เพื่อให้การปรับปรุงเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ผู้วิจัยจึงได้เลือกปรับปรุงแก้ไขปัญหาตามขั้นตอนของคิวซีสตอรี่ (QC story) มาประยุกต์ใช้กับ
ผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดจากกระบวนการท างานในคลังสินค้า โดยมีล าดับขั้นตอนดังต่อไปนี้ 
 
4.1 การก าหนดหัวข้อปัญหา 
 
  การก าหนดหัวข้อปัญหา ได้จากแนวคิดการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ตรง
ตามความต้องการของลูกค้าและลดต้นทุนจากกระบวนการท างานในคลังสินค้าของคณะท างาน ได้มี
การนัดหมายประชุมในคัดเลือกปัญหาที่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ ซึ่งจากการประชุมระดม
ความคิดเห็นสรุปได้ว่า ปัญหาที่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ คือ กระป๋องผลิตภัณฑ์เกิดลักษณะ
บกพร่องเป็นรอยบุบ ซึ่งเกิดจากกระบวนการท างานในคลังสินค้าจาก 2 แผนก คือ แผนกสโตร์ และ
แผนกปิดฉลาก ดังนั้นผู้วิจัยจึงก าหนดหัวข้อปัญหา คือ การลดจ านวนกระป๋องบุบจากกระบวนการ
ท างานของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า  
 
4.2 ส ารวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 
 
  การแก้ปัญหาตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC story) ให้ได้ประสิทธิภาพจะต้องมี
การส ารวจสภาพปัจจุบันให้ครบถ้วนเสียก่อนทั้งในด้านของกระบวนการท างานและจ านวนของเสียที่
เกิดขึ้นในคลังสินค้า สิ่งที่ส าคัญอย่างหนึ่งในการแก้ปัญหา คือ การพิจารณาจ าแนกลักษณะผลิตภัณฑ์
บกพร่องให้เห็นชัดเจน จนสามารถเลือกประเภทของลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องมาใช้ในการวิจัย จาก
การศึกษา พบว่า มีลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่อง ดังนี้ 
  1. รอยบุบ  
  2. หูดึงอ้า 
  3. แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 
  4. ลบรหัส (code) ไม่ออก 
  5. เปื้อนสีหมึก   
  หลังจากจ าแนกข้อมูลลักษณะผลิตภัณฑ์บกพร่องแล้ว ต่อมาจึงศึกษาขั้นตอน
กระบวนการท างานในคลังสินค้า และรวบรวมจ านวนของเสียที่เกิดข้ึนจากการท างาน ดังต่อไปนี้ 
4.2.1 กระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้า 
 ผลิตภัณฑ์ที่ผ่านกระบวนการผลิตออกจากแผนกผลิต จะถูกส่งต่อมายังแผนกสโตร์
ในคลังสินค้า ซึ่งมีกระบวนการท างานตามล าดับขั้นตอน ดังนี้ 
 1. รับกระป๋องผลิตภัณฑ์ที่ถูกส่งในรูปแบบตะกร้าหรือกระป๋องผลิตภัณฑ์ที่ล าเลียง
ด้วยสายพานล าเลียง (conveyor) จากแผนกผลิต ดังรูปที่ 4.1ก พร้อมทั้งตรวจสอบสภาพความ









ข. การจัดเรียงกระป๋องให้เป็นระเบียบและการสังเกตรอยต าหนิ 
 
รูปที่ 4.1 การรับกระป๋องผลิตภัณฑ์และการตรวจสอบสภาพความสมบูรณ์ของกระป๋อง 
 
 2. จัดเรียงกระป๋องผลิตภัณฑท์ี่มีสภาพสมบูรณ์ลงพาเลท ด้วยเครื่องจัดเรียงสินค้าลง




รูปที่ 4.2 การจัดเรียงกระป๋องผลิตภัณฑ์ลงบนพาเลท 
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 3. พนักงานจะท าการห่อผลิตภัณฑ์ทั้งพาเลท ด้วยเครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping 




รูปที่ 4.3 การห่อผลิตภัณฑ์ด้วยเครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping machine)   
 
 4. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์จะน าผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปไปจัดเก็บในคลังสินค้า โดย
แยกตามรหัสผลิตภัณฑ์และจ านวนสินค้าที่ผลิต พร้อมทั้งลงข้อมูลสินค้า จ านวน และรหัสฆ่าเชื้อ เพ่ือ








 4.2.2 กระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า 
 ผลิตภัณฑ์ที่ถูกจัดเก็บไว้บนชั้นวางในคลังสินค้า เมื่อมีการสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้า 
สินค้าจะถูกขนย้ายมายังแผนกปิดฉลาก เพ่ือท าการปิดฉลากและจัดส่งมอบสินค้า โดยมีกระบวนการ
ท างานตามล าดับขั้นตอน ดังนี้ 
 1. น าผลิตภัณฑ์ก่ึงส าเร็จรูปที่จัดเก็บไว้ในคลังสินค้ามาวางไว้บนหัวราง ดังรูปที่ 4.5ก 
พนักงานหัวรางที่อยู่บนลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) จะท าการกวาดกระป๋องผลิตภัณฑ์ลงบนจานหมุนของ










รูปที่ 4.5 การวางกระป๋องผลิตภัณฑ์บนหัวรางและการกวาดกระป๋องลงบนจานหมุน 
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 2. พนักงานประจ าเครื่องปิดฉลากจะใส่ฉลากตามแบบที่ก าหนดรอไว้  แล้วกดปุ๋ม




รูปที่ 4.6 การป้อนฉลากเพ่ือรอกระป๋องผลิตภัณฑไ์หลผ่านมาติดฉลาก 
 
 3. พนักงานท้ายรางจะหยิบกระป๋องผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการปิดฉลากแล้วจากราง น ามา




รูปที่ 4.7 การน ากระป๋องผลิตภัณฑ์ที่ปิดฉลากบรรจุลงกล่องและจัดเรียงบนพาเลท  
 
 4. พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์จะขนย้ายผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการปิดฉลากแล้วในแต่ละ   






รูปที่ 4.8 การขนย้ายผลิตภัณฑ์ขึ้นรถเพ่ือส่งมอบลูกค้า 
 
 จากการศึกษากระบวนการท างานของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า
พบว่า ผลิตภัณฑ์เกิดลักษณะบกพร่องเป็นรอยบุบจากกระบวนการท างานในแต่ละขั้นตอน แต่พบว่า 
ยังมีลักษณะบกพร่องอ่ืน ๆ เกิดขึ้นอีกจากแผนกประกันคุณภาพ (QA) ที่พบในช่วงเดือนมกราคม- 
กันยายน พ.ศ. 2561 ดังตารางที่ 4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ลักษะบกพร่องคิดเป็นสัดส่วนของเสียจากผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พบในช่วงเดือนมกราคม-  











รอยบุบ (แผนกสโตร์) 160,985,164 177,498 1,103 52.2 
รอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 156,272,982 135,622 868 41.1 
หูดึงอ้า 
16,034,026 
38 2 0.1 
แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 1,727 108 5.1 
ลบรหัส (code) ไม่ออก 452 28 1.3 
เปื้อนสีหมึก 43 3 0.1 
รวม 333,292,172 315,380 2,112 100.0 







 จากตารางที่ 4.1 พบว่า จ านวนของเสียที่ตรวจพบในเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 
2561 มีจ านวนของเสียรอยบุบ (แผนกสโตร์) 1,103 ppm จากยอดขึ้นพาเลททั้งหมด 160,985,164 
ชิ้น รอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 868 ppm จากยอดปิดฉลากทั้งหมด 156,272,982 ชิ้น และหูดึงอ้า 2 
ppm แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 108 ppm ลบรหัส (code) ไม่ออก 28 ppm และเปื้อนสีหมึก 3 ppm 
จากผลิตภัณฑ์ทั้งหมด 16,034,026 ชิ้น  
  เมื่อน าข้อมูลจ านวนของเสียที่ เกิดขึ้นในกระบวนการท างานในคลังสินค้า มา
ค านวณหาจ านวนสะสม ร้อยละ และร้อยละสะสม ของลักษณะบกพร่องแต่ละชนิด ตามรูปแบบ
แผนภูมิพาเรโต เพื่อหาปัญหาส าคัญที่จะน ามาปรับปรุงแก้ไข ดังตารางที ่4.2 
 
ตารางที่ 4.2 ร้อยละสะสมลักษะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ (ก่อนปรับปรุง) 
ลักษะบกพร่อง 
จ านวน ppm 
(ชิ้น) 






รอยบุบ (แผนกสโตร์) 1,103 1,103 52.2 52.2 
รอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 868 1,971 41.1 93.3 
แลคเกอร์ไม่สมบูรณ์ 108 2,079   5.1 98.4 
ลบรหัส (code) ไม่ออก 28 2,107   1.3 99.8 
เปื้อนสีหมึก 3 2,110   0.1 99.9 
หดูึงอ้า 2 2,112   0.1 100.0 
รวม 2,112   100.0  
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
  จากตารางที่ 4.2 ท าการประยุกต์ใช้แผนภูมิพาเรโตเป็นเครื่องมือในการหาปัญหา
ส าคัญที่จะน ามาปรับปรุงแก้ไข โดยก าหนดให้แกนนอนแทนชนิดของลักษะบกพร่อง แกนตั้งมี 2 แกน 
คือแกนด้านซ้ายแทนจ านวนลักษะบกพร่อง ส่วนแกนด้านขวาแทนร้อยละสะสมของลักษะบกพร่อง 






รูปที่ 4.9 แผนภูมิพาเรโตจ านวนลักษณะบกพร่องของผลิตภัณฑ์ (ก่อนปรับปรุง) 
 
  จากรูปที่ 4.9 ผู้วิจัยจึงเลือกปัญหาส าคัญที่จะน ามาปรับปรุงแก้ไขซึ่งเป็นปัญหา
อันดับที่ 1 และ 2 ได้แก่ รอยบุบ (แผนกสโตร์) และรอยบุบ (แผนกปิดฉลาก) 
  จากปริมาณของรอยบุบ (แผนกสโตร์) ที่ได้เก็บรวบรวมข้อมูลไว้แล้วนั้น พบว่า มี
จ านวนของเสีย 1,103 ppm จากปริมาณยอดขึ้นพาเลททั้งหมด 160,985,164 ชิ้น และรอยบุบ 
(แผนกปิดฉลาก) มีจ านวนของเสีย 868 ppm จากปริมาณยอดปิดฉลากทั้งหมด 156,272,982 ชิ้น 
ภายในช่วงระยะเวลา 9 เดือน (ก่อนปรับปรุง) ดังนั้นผู้วิจัยจึงก าหนดเป้าหมายการลดจ านวนรอยบุบ
ให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 10 จากจ านวนของเสีย ppm ทั้งแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลาก ภายในช่วง




























  หลังจากรวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันก่อนการปรับปรุงกระบวนการท างานใน
คลังสินค้าและตั้งเป้าหมายในการลดจ านวนรอยบุบที่เกิดขึ้นแล้ว ต่อมาเป็นขั้นตอนการก าหนดกรอบ
ระยะเวลาในการวางแผนการแก้ไข โดยใช้แผนภูมิแกนต์ (Gantt chart) เป็นเครื่องมือ สามารถสรุป
ขั้นตอนโดยเริ่มจากการวิเคราะห์หาสาเหตุ การปฏิบัติตามแนวทางการแก้ไข การติดตามผล และการ
ท าให้เป็นมาตรฐาน ดังตารางที่ 4.3 
 
ตารางที่ 4.3 กรอบระยะเวลาในการด าเนินการแก้ไขปัญหา 
           





พ.ศ. 2561 พ.ศ. 2562 
พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
การวิเคราะห์หาสาเหตุ                     
การปฏิบัติตามแนวทางการแก้ไข                     
การติดตามผล                     




  จากข้อมูลการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องรอยบุบที่ได้ท าการรวบรวมไว้นั้น ขั้นตอน
ต่อไปเป็นการน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในแต่ละส่วน โดยการระดมสมองแสดงความคิดเห็น
กับหัวหน้าแผนกและพนักงานที่เกี่ยวข้องภายในบริษัทฯ ในการค้นหาสาเหตุที่แท้จริง ซึ่งจะใช้แผนผัง
ก้างปลาเป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์ การพิจารณาสาเหตุของปัญหาจะครอบคลุมปัจจัยหลัก ๆ 










































































































สายพานล าเลยีง     
 
เครื่องติดฉลาก กระป๋องติดไกด ์    

















4.5 การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ 
 
  4.5.1 การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการของแผนกสโตร์ 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนก   
สโตร์ โดยการระดมสมองกับหัวหน้าแผนกและพนักงานที่เกี่ยวข้องนั้น ผู้วิจัย ให้ความส าคัญในการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหาด้วยพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงของ
ปัญหา และความถี่ของการเกิดปัญหา ซึ่งสามารถน ามาจัดล าดับความส าคัญของการแก้ไขปัญหา ดัง
ตารางที ่4.4 และตารางท่ี 4.5 
 












1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 12 
คน (man)              
-  ไม่ใส่แผ่นรองก้ัน (divider) 
 กั้นด้านข้างตะกร้า 
           
 
11 
-  ทดสอบกระป๋อง             4 
เครื่องจักร (machine)              
เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบน 
พาเลท (palletizer)  
           
  
- แผ่นรองก้ัน (divider) แตก 
- ลูกปืนล้อช ารุด 
           
 
11 
-  ชุดโปรแกรมมีปัญหา 
- กระแสไฟตก 





           
 
8 
- เครื่องจักรช ารุด 
- แผ่นรองก้ัน (divider) แตก 
           
 
10 
วิธีการ (method)              
การจัดเก็บพาเลท              
- ใช้คนพัน 
- พันน้อยกว่า 3 รอบ 
            11 
- พ้ืนที่จ ากัด             11 
















1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 12 
วัตถุดิบ (material)               
- มุมกระดาษพับ             8 
หมายเหตุ: หลักเกณฑ์การให้คะแนน 1 คะแนน หมายถึง น้อย   2 คะแนน หมายถึง ปานกลาง 
 3 คะแนน หมายถึง มาก และ 4 คะแนน หมายถึง มากที่สุด 
 
  จากตารางที่ 4.4 ผู้วิจัยเลือกแก้ปัญหาที่มีคะแนนรวมมากกว่า 10 คะแนน มา
พิจารณา (มากกว่าร้อยละ 85 ของคะแนนรวมทั้งหมดในแต่ละหัวข้อ) ซึ่งคาดว่าจะท าให้สามารถ
แก้ไขปัญหาให้จ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบนั้นลดลงได้ทันที ดังนั้นจากเกณฑ์การให้คะแนน 
พบว่า โอกาสที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบนั้นมีสาเหตุส าคัญมาจาก 3 ปัจจัย ได้แก่ 
 1. ด้านคน (man)  
  1.1 ไม่ใส่แผ่นรองก้ัน (divider) กั้นด้านข้างตะกร้า 
 2. ด้านเครื่องจักร (machine) คือ เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer)  
  2.1 แผ่นรองก้ัน (divider) แตก ลกูปืนล้อช ารุด 
 3. ด้านวิธีการ (method) คือ การจัดเกบ็พาเลท   
  3.1 ใช้คนพัน พันน้อยกว่า 3 รอบ 
  3.2 พ้ืนที่จ ากัด 
  3.3 เสียบงาลึกเกินไป 
  หลังจากได้สรุปปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบ พบว่า มี  
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง ที่กวาดหนีบ พันฟิล์มไม่แน่น วางพาเลทซ้อนกัน โฟล์คลิฟท์เสียบงาลึก
เกินไป จากเกณฑ์การให้คะแนนแล้ว ขั้นตอนต่อไปจะน าปัจจัยที่เกิดขึ้นมาหาแนวทางการแก้ไขปัญหา 
โดยการระดมสมองกันอีกครั้งกับหัวหน้าแผนกซึ่งเป็นผู้ที่มีความรู้และประสบการณ์ในการท างาน ได้












ตารางที่ 4.5 แนวทางการแก้ไขปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์ 
สาเหตุรอง สาเหตุย่อย แนวทางการแก้ไขปัญหา 
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 1. ไม่ใส่แผ่นรองก้ัน (divider)  
กั้นด้านข้างตะกร้า  
 (มาจากฝ่ายผลิต) 
-  ใส่แผ่นรองก้ัน (divider) กั้น
 ด้านข้างทุกครั้งที่กระป๋องมี
 ขนาดเล็กกว่าร่องตะกร้า 
ที่กวาดหนีบ 1. แผ่นรองก้ัน (divider) 
 แตกหัก 
2. ลูกปืนล้อช ารุด รางล้อเลื่อน
 แตก 
-  ตรวจสอบแผ่นรองก้ัน (divider)  
 ก่อนการใช้งาน 
-  แจ้งช่างซ่อมทันที 
พันฟิล์มไม่แน่น 1. ใช้คนพัน 
2. พันน้อยกว่า 3 รอบ 
-  สลับกันพันฟิล์ม โดยให้หัวหน้า
 ตรวจสอบดูก่อน 
-  ใช้เครื่องพันฟิล์มยืด  
 (wrapping machine) 
วางพาเลทซ้อนกัน 1. พ้ืนที่จ ากัด 
2. มีของที่เหลือจากแผนก 
 ปิดฉลากมากเกินไป 
-  มีโซนเฉพาะของที่ส่งคืน 
 
โฟล์คลิฟท์ 1. โฟล์คลิฟท์กระแทก 
 เสียบงาลึกเกินไป 
-  ท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์ให้
 สามารถรองรับการกระแทก 
 
  รายละเอียดการปรับปรุงแก้ไข 
 การปรับปรุงแก้ไขผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์จะต้องมีการ
ด าเนินการหลายกิจกรรมด้วยกันเพื่อลดการเกิดข้อบกพร่องดังกล่าว ดังนี้ 
 1. ปัญหา: พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 
 สาเหตุ: ไม่ใส่แผ่นรองก้ัน (divider) กั้นด้านข้างตะกร้า 
 รายละเอียดการแก้ไข: ก าหนดให้พนักงานเก็บกระป๋องตรวจสอบกระป๋องที่จะท า
การเก็บ โดยทดลองใส่กระป๋องในตะกร้าก่อนว่ามีขนาดเล็กกว่าร่องตะกร้าหรือไม่ หากกรณีท่ีกระป๋อง
มีขนาดเล็กกว่าร่องตะกร้า จะต้องใส่แผ่นรองก้ัน (divider) กั้นด้านข้างของตะกร้าทุกครั้ง การใส่แผ่น
รองกั้นต้องมีการตรวจสอบให้เสมอกับตะกร้าในทุกครั้ง 
 2. ปัญหา: ที่กวาดหนีบ 
 สาเหตุ: แผ่นรองก้ัน (divider) แตกหัก/ลูกปืนล้อช ารุด รางล้อเลื่อนแตก 
 รายละเอียดการแก้ไข: ก าหนดให้พนักงานตรวจสอบแผ่นรองกั้น (divider) ก่อน
น ามาใช้งานทุกครั้ง โดยเลือกแผ่นรองกั้นที่อยู่ในสภาพสมบูรณ์น ามาใช้งาน และเมื่อตรวจสอบแล้ว
พบแผ่นรอยกั้นที่ช ารุดหรือได้รับความเสียหายให้คัดแยกไว้ต่างหากคนละตะกร้า เพ่ือส่งคืนกลับไปยัง
ฝ่ายผลิต นอกจากนี้หากพนักงานตรวจพบว่าเครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลทเกิดปัญหาลูกปืนล้อ




-   3. ปัญหา: พันฟิล์มไม่แน่น 
 สาเหตุ: ใช้คนพัน/พันน้อยกว่า 3 รอบ 
 รายละเอียดการแก้ไข: ก าหนดให้พนักงาน 2 คน สลับกันพันฟิล์ม โดยให้หัวหน้า
ตรวจสอบดูก่อน เริ่มจากการน าปลายฟิล์มของฟิล์มยืดมามัดที่บริเวณขอบไม้ด้านล่างของพาเลทมุมใด
มุมหนึ่ง แล้ววนฟิล์มยืดในด้านที่ถนัดโดยการจับแกนกระดาษของฟิล์มยืด หลังจากนั้นพันฟิล์มยืดโดย
วนด้านล่าง 3 รอบ ตรงกลาง 2 รอบ และด้านบน 2 รอบ  
4. ปัญหา: วางพาเลทซ้อนกัน 
 สาเหตุ: พ้ืนที่จ ากัด/มีของที่เหลือจากแผนกปิดฉลากมากเกินไป 
 รายละเอียดการแก้ไข: ก าหนดให้มีโซนพ้ืนที่เฉพาะส าหรับวางของที่ส่งคืน โดยของที่
เหลือจากแผนกปิดฉลากจะมาวางไว้ในโซน U และก าหนดให้พนักงานวางซ้อนกันได้กรณีมีของเหลือ
เต็มพ้ืนที่หน้าตัดของพาเลท เพ่ือประหยัดพื้นท่ี 
5. ปัญหา: โฟล์คลิฟท์ 
   สาเหตุ: โฟล์คลิฟท์กระแทกเสียบงาลึกเกินไป 
 รายละเอียดการแก้ไข: จัดท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์โดยการน าแผ่นโฟมติดตั้งบริเวณงา
ทั้ง 2 ข้าง เพ่ือให้สามารถรองรับการกระแทกได้ 
4.5.2 การก าหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการของแผนกปิดฉลาก 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกปิด
ฉลาก โดยการระดมสมองกับหัวหน้าแผนกและพนักงานที่เกี่ยวข้องนั้น ผู้วิจัยให้ความส าคัญในการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหาด้วยพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงของ
ปัญหา และความถี่ของการเกิดปัญหา ซึ่งสามารถน ามาจัดล าดับความส าคัญของการแก้ไขปัญหา ดัง






























1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 12 
คน (man)              
- ปิดกล่องไม่สนิท             7 
- ทดสอบกระป๋อง             4 
- กรีดฟิล์มเกินก าหนด             11 
วิธีการ (method)              
การขึ้นตู้สินค้า              
- เสียบงาลึกเกินไป             7 
เครื่องจักร (machine)              
เครื่องปิดฉลาก-ราง-
สายพาน 
             
- มีกระป๋องปนขนาด             8 
- กระป๋องติดไกด์             7 
- พนักงานไม่อยู่ 







  5 
- กดปุ๋มพลาดที่เครื่อง  









หมายเหตุ: หลักเกณฑ์การให้คะแนน 1 คะแนน หมายถึง น้อย   2 คะแนน หมายถึง ปานกลาง 
 3 คะแนน หมายถึง มาก และ 4 คะแนน หมายถึง มากที่สุด 
 
  จากตารางที่ 4.6 ผู้วิจัยเลือกแก้ปัญหาที่มีคะแนนรวมมากกว่า 10 คะแนน มา
พิจารณา (มากกว่าร้อยละ 85 ของคะแนนรวมทั้งหมดในแต่ละหัวข้อ) ซึ่งคาดว่าจะท าให้สามารถ
แก้ไขปัญหาให้จ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบนั้นลดลงได้ทันที ดังนั้นจากเกณฑ์การให้คะแนน 
พบว่าโอกาสที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบนั้นมีสาเหตุส าคัญมาจาก 1 ปัจจัย ได้แก่ 
  ด้านคน (man) คือ กรีดฟิล์มเกินก าหนด 
  หลังจากได้สรุปปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบ พบว่า มีแค่
ปัจจัยเดียว คือ พนักงานปิดฉลาก ท าตกหัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) จากเกณฑ์การให้คะแนนแล้ว 
ขั้นตอนต่อไปจะน าปัจจัยที่เกิดขึ้นมาหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยการระดมสมองกันอีกครั้งกับ
หัวหน้าแผนกซึ่งเป็นผู้ที่มีความรู้และประสบการณ์ในการท างาน ได้แนวทางการแก้ไขปัญหา
ผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกปิดฉลาก ดังตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7 แนวทางการแก้ไขปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกปิดฉลาก 
สาเหตุรอง สาเหตุย่อย แนวทางการแก้ไขปัญหา 
พนักงานปิดฉลาก ท าตก 
หัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
1. กรีดฟิล์มเกินก าหนด 
 
- อบรมให้พนักงานท าตาม
 ข้อก าหนด โดยการกรีดฟิล์ม







ด าเนินการหลายกิจกรรมด้วยกันเพ่ือลดการเกิดข้อบกพร่องดังกล่าว ดังนี้ 
1. ปัญหา: พนักงานปิดฉลาก ท าตกหัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
 สาเหตุ: กรีดฟิล์มเกินก าหนด 
 รายละเอียดการแก้ไข: อบรมให้พนักงานท าตามข้อก าหนดการกรีดฟิล์มไม่เกิน 7 
ชั้น โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 1) ท าการอบรมพนักงานที่เกี่ยวข้องบริเวณหน้างานจริง 2) ให้พนักงานเรียนรู้
และปฏิบัติตามผู้สอนในแต่ละขั้นตอน เริ่มจากการยกพาเลทด้วยลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) โดยการกด
ปุ่มสีแดง จากนั้นใช้มีดกรีดฟิล์มโดยไม่เกิน 7 ชั้น และกดปุ่มสีเขียวเพ่ือให้พาเลทลงมา โดยแถว
กระป๋องบนสุดของพาเลทนั้นอยู่ต่างระดับกับจานหมุน และ 3) ท าการกวาดกระป๋องลงบนจานหมุนที
ละชั้น เมื่อเสร็จ 1 ชั้น ต้องกดปุ่มสีแดงอีกครั้งเพ่ือให้ชั้นถัดไปขึ้นมา แล้วกวาดกระป๋องลงจานหมุน 
ท าวนแบบนี้ไปจนครบ 7 ชั้น จากนั้นก็ท าการกรีดฟิล์มอีกครั้งโดยการกดปุ่มสีแดงเพ่ือยกพาเลทให้
สูงขึ้น นอกจากนี้ยังแก้ปัญหาโดยการกั้นตาข่ายด้านข้างของหัวรางเพ่ือป้องกันไม่ให้กระป๋องหล่นตก









  ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องโดยใช้ข้อมูลในระบบ ซึ่งเป็น
แบบเดียวกับการเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง น าข้อมูลที่ได้จากการแก้ไขปัญหาแล้วมาเปรียบเทียบกับ
ข้อมูลเดิมที่ยังไม่ได้รับการแก้ไขปัญหา ซึ่งเก็บข้อมูลเป็นระยะเวลา 2 เดือน ตั้งแต่เดือนธันวาคม พ.ศ. 
2561-มกราคม พ.ศ. 2562 ผลจากการเก็บรวบรวมข้อมูล ดังตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.8 ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้าที่พบในช่วงเดือน 




จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 
จ านวนของเสีย ppm  
(ชิ้น)  
ธันวาคม 2561 16,059,139 15,319 954 
มกราคม 2562 19,592,405 19,605 1,000 
รวม 35,651,544 34,924 1,954 
เฉลี่ย 17,825,772 17,462 977 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
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  จากตารางที่ 4.8 พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ใน
คลังสินค้ามีจ านวนรวม 1,954 ppm เฉลี่ย 977 ppm ต่อเดือน โดยมีจ านวนของเสียสูงสุด 1,000 
ppm และจ านวนของเสียต่ าสุด 954 ppm จากจ านวนยอดขึ้นพาเลท เฉลี่ย 17,825,772 ชิ้นต่อ
เดือน 
 
ตารางที่ 4.9 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบของแผนกสโตร์ในคลังสินค้าที่พบในช่วงเดือน ธันวาคม  
 พ.ศ. 2561-มกราคม พ.ศ. 2562 (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 




พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 528 15 1.5 
พนักงานช่างสโตร์ 0 0 0 
เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer) 4,993 140 14.3 
การจัดเก็บ/จากพาเลท 28,077 788 80.4 
รถโฟล์คลิฟท์ 1,326 37 3.8 
รวม 34,924 980 100.0 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
  
  จากตารางที่ 4.9 พบว่า สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดข้ึนในกระบวนการท างานของ
แผนกสโตร์ในคลังสินค้า เกิดจากสาเหตุพนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 15 ppm คิดเป็นร้อยละ 1.5 
พนักงานช่างสโตร์ 0 ppm คิดเป็นร้อยละ 0 เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer) 140 ppm 
คิดเป็นร้อยละ 14.3 การจัดเก็บ/จากพาเลท 788 ppm คิดเป็นร้อยละ 80.4 และรถโฟล์คลิฟท์ 37 
ppm คิดเป็นร้อยละ 3.8 จากจ านวน 980 ppm โดยมีจ านวนยอดขึ้นพาเลททั้งหมด 35,651,544 ชิ้น 
 
ตารางที่ 4.10 ของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้าที่พบในช่วง 




จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 
จ านวนของเสีย ppm 
(ชิ้น)  
ธันวาคม 2561 15,797,361 6,740 427 
มกราคม 2562 19,366,275 8,103 418 
รวม 35,163,636 14,843 845 
เฉลี่ย 17,581,818 7,422 423 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
  จากตารางที่ 4.10 พบว่า ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลาก
ในคลังสินค้ามีจ านวนรวม 845 ppm เฉลี่ย 423 ppm ต่อเดือน โดยมีจ านวนของเสียสูงสุด 427 
ppm และจ านวนของเสียต่ าสุด 418 ppm จากจ านวนยอดปิดฉลาก เฉลี่ย 17,581,818 ชิ้นต่อเดือน 
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ตารางที่ 4.11 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้าที่พบในช่วงเดือน  
 ธันวาคม พ.ศ. 2561-มกราคม พ.ศ. 2562 (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย  
(ชิ้น) 




เครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 2,922 83 19.6 
พนักงานปิดฉลาก 11,523 328 77.5 
การข้ึนตู้สินค้า 60 2 0.5 
พนักงานช่างปิดฉลาก 338 10 2.4 
รวม 14,843 423 100.0 
หมายเหตุ: ppm (part per million) คือ หนึ่งส่วนในล้านส่วน 
 
  จากตารางที่ 4.11 พบว่า สาเหตุที่ท าให้กระป๋องบุบเกิดขึ้นในกระบวนการท างาน
ของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้า พบว่า เกิดจากสาเหตุเครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 83 ppm คิด
เป็นร้อยละ 19.6 พนักงานปิดฉลาก 328 ppm คิดเป็นร้อยละ 77.5 การขึ้นตู้สินค้า 2 ppm คิดเป็น
ร้อยละ 0.5 และพนักงานช่างปิดฉลาก 10 ppm คิดเป็นร้อยละ 2.4 จากจ านวน 423 ppm โดยมี
จ านวนยอดปิดฉลากท้ังหมด 35,163,636 ชิ้น  
 การติดตามผลการปฏิบัติตามแนวทางการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือเป็นการตรวจสอบว่า
หลังจากได้ก าหนดแนวทางการแก้ไขแล้ว จะสามารถลดจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องได้หรือไม่ โดยการ
เปรียบเทียบจ านวนของเสีย ppm ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
  จากการด าเนินการแก้ไขกระบวนการท างานของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากใน
คลังสินค้า ได้เก็บข้อมูลก่อนปรับปรุงตาม ตารางที่ 4.1 ลักษะบกพร่องคิดเป็นสัดส่วนของเสียจาก
ผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พบในช่วงเดือนมกราคม-กันยายน พ.ศ. 2561 และน ามาเปรียบเทียบจ านวน 
ppm กับข้อมูลหลังปรับปรุงของแผนกสโตร์ ตามตารางที่ 4.9 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึน
ในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ในคลังสินค้าที่พบในช่วงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2561- มกราคม 
พ .ศ . 2562 และแผนกปิดฉลากตามตารางที่  4.11 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานของแผนกปิดฉลากในคลังสินค้าที่พบในช่วงเดือน ธันวาคม พ .ศ. 2561-มกราคม 
พ.ศ. 2562 ว่ามีการเปลี่ยนแปลงอย่างไร ดังตารางที่ 4.12 
 
ตารางที่ 4.12 สรุปผลการเปรียบเทียบจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบ  















รอยบุบ (สโตร)์ 160,985,164 1,103 35,651,544 980 11 
รอยบุบ (ปิดฉลาก) 156,272,982 868 35,163,636 423 51 


















  ตามที่ผู้วิจัยได้ก าหนดเป้าหมายการลดจ านวนผลิตภัณฑ์บกพร่องให้ได้อย่างน้อย
ร้อยละ 10 จากจ านวนของเสีย ppm ของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลาก ภายในช่วงระยะเวลา 2 
เดือน (เดือนธันวาคม พ .ศ. 2561-มกราคม พ .ศ. 2562) นั้น จากการเปรียบเทียบข้อมูลจ านวน
ผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบหลังการปรับปรุง พบว่า มีจ านวนลดลงตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ทั้ง 
2 แผนก โดยแผนกสโตร์มีจ านวนของเสีย 980 ppm จากยอดขึ้นพาเลททั้งหมด 35,651,544 ชิ้น 
และแผนกปิดฉลากมีจ านวนของเสีย 423 ppm จากยอดปิดฉลากทั้งหมด 35,163,636 ชิ้น  
 
4.7 การท าให้เป็นมาตรฐาน 
   
4.7.1 การจัดท าวิธีการปฏิบัติงาน (work instruction) ของแผนกสโตร์ 
 ปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์ เกิดจาก
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง ที่กวาดหนีบ พันฟิล์มไม่แน่น วางพาเลทซ้อนกัน และรถโฟล์คลิฟท์เสียบ
งาลึกเกินไป หลังจากวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา พบว่า สามารถลดของ













































คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 






 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการบรรจุกระป๋องผลิตภัณฑ์ลงตะกร้า ในกรณีที่กระป๋องมีขนาด
เล็กกว่าร่องตะกร้า 
 
3. ค าจ ากัดความ 









 1) ตรวจสอบสภาพของแผ่นรองก้ัน (divider) ด้วยสายตาว่ามีรอยแตกหักหรือไม่ 
 2) เตรียมแผ่นรองก้ัน (divider) ที่มีความสูงเท่ากับด้านข้างของตะกร้า 
 3) น ากระป๋องมาทดสอบกับร่องตะกร้า หากกระป๋องหล่นแสดงว่ากระป๋องมีขนาดเล็กกว่า
ร่องตะกร้าจะต้องใส่แผ่นรองก้ัน (divider) กั้นด้านข้าง เพ่ือป้องกันกระป๋องบุบ  
 
6. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 



























คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 








 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการตรวจสอบแผ่นรองกั้น (divider) ก่อนน ามาใช้งาน 
 
3. ค าจ ากัดความ 
  ไม่มี 
 
4. หน้าที่ความรับผิดชอบ 
คู่มือการตรวจสอบแผ่นรองกั้น (divider) ก่อนน ามาใช้งาน เป็นคู่มือส าหรับให้พนักงานฝ่าย




 1) พนักงานฝ่ายผลิตตรวจสอบสภาพของแผ่นรองกั้น (divider) ด้วยสายตาว่ามีรอยแตกหัก
หรือไม่ ก่อนน าแผ่นรองก้ันมาใช้งาน 
 2) กรณีพนักงานฝ่ายผลิตตรวจพบแผ่นรองกั้นที่แตกหักให้คัดแยกไว้ต่างหาก 
 3) กรณีที่ตะกร้าผลิตภัณฑ์ถูกส่งจากฝ่ายผลิตไปยังฝ่ายสโตร์แล้วพนักงานสโตร์ตรวจพบแผ่น
รองกั้นเกิดการแตกหัก ให้พนักงานสโตร์ด าเนินการ ดังนี้  
    3.1) ให้พนักงานสโตร์แยกแผ่นรองก้ันที่แตกหักไว้ต่างหาก 
    3.2) ให้พนักงานสโตร์ส่งแผ่นรองกั้นที่แตกหักคืนให้กับฝ่ายผลิต พร้อมกับเขียนข้อ
ร้องเรียน (complaint) ไม่ให้ฝ่ายผลิตน าแผ่นรองกั้นดังกล่าวกลับมาใช้งานซ้ าอีก 
 
6. เอกสารที่เกี่ยวข้อง 























คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 







 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการแจ้งช่างซ่อมในกรณีที่ตรวจพบเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุด 
 
3. ค าจ ากัดความ 
 เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ คือ เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ทั้งหมดที่ใช้ ในแผนกสโตร์ เช่น เครื่อง
จัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer) เครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping machine) และรถโฟล์คลิฟท์ 
เป็นต้น   
 
4. หน้าที่ความรับผิดชอบ 




 1) พนักงานสโตร์แจ้งหัวหน้างานให้ทราบเมื่อพบเห็นเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุด 
 2) พนักงานสโตร์ที่พบเห็นเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุดเขียนใบแจ้งซ่อมเครื่องจักรหรือ
อุปกรณน์ั้น แล้วให้หัวหน้างานลงชื่อก ากับ 
 3) พนักงานสโตร์ที่พบเห็นเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุดส่งใบแจ้งซ่อมที่หัวหน้างานลงชื่อ
ก ากับแล้ว ให้กับผู้จัดการฝ่ายคลังสินค้าพิจารณา 
 4) พนักงานสโตร์ที่พบเห็นเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุดน าส่งใบแจ้งซ่อมที่ผ่านการพิจารณา
จากผู้จัดการฝ่ายคลังสินแล้ว ไปยังฝ่ายซ่อมบ ารุง หรือโทรแจ้งไปยังหมายเลขซ่อมบ ารุงที่เบอร์ภายใน 


































ฟิล์มยืด และใช้พนักงานพันฟิล์มยืด  
 
3. ค าจ ากัดความ 





ฟิล์มยืดพาเลทกระป๋องผลิตภัณฑ์ในกรณีใช้เครื่องพันฟิล์มยืด และกรณพัีนฟิล์มยืดด้วยตนเอง  
 
5. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 กรณีใช้เครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping machine)  





























คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 
การพันฟิล์มยืดบนพาเลทผลิตภัณฑ์   
 2) ปรับจ านวนรอบการพันฟิล์มและเวลาต่อรอบ ดังนี้  
     2.1) จ านวนรอบการพันฟิล์มด้านบน 2 รอบ  
     2.2) จ านวนรอบการพันฟิล์มด้านล่าง 3 รอบ 
     2.3) จ านวนรอบการพันฟิล์มขึ้น-ลง 1 รอบ  




รูปที่ 2 การปรับจ านวนรอบการพันฟิล์มยืดและเวลาต่อรอบ 
   
 กรณีใช้พนักงานพันฟิล์มยืด  
 1) พนักงาน 2 คน ยืนสลับกันคนละฝั่ง 
 2) น าปลายฟิล์มยืดมัดบริเวณขอบไม้ด้านล่างของพาเลทมุมใดมุมหนึ่ง 
 3) จับแกนกระดาษฟิล์มยืดแล้วเดินวนรอบพาเลทในด้านที่ถนัด ดังนี้ 
     3.1) วนด้านล่างจ านวน 3 รอบ 
     3.2) วนตรงกลางจ านวน 2 รอบ 
     3.3) วนด้านบนจ านวน 2 รอบ 






























        เพ่ือให้มั่นใจว่ากระป๋องผลิตภัณฑ์จะไม่เกิดลักษณะบกพร่องเป็นรอยบุบจากการวางพาเลท
ซ้อนกัน เนื่องจากพ้ืนที่จ ากัด/มีของเหลือจากแผนกปิดฉลากมากเกินไป 
 
2. ขอบเขต 
 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการรับของที่ส่งคืนจากแผนกปิดฉลาก 
 









 1) กรณีสินค้าเหลือจากการปิดฉลาก ให้พนักงานปิดฉลากน าออกจากไลน์ปิดฉลากเพ่ือส่งคืน
แผนกสโตร์ 
 2) กรณีสินค้าติดฉลากเกิน ให้พนักงานปิดฉลากแกะฉลากสินค้านั้นออก 
 3) สินค้าที่น าส่งกลับมายังแผนกสโตร์ต้องพันฟิล์มหรือบรรจุใส่กล่องให้เรียบร้อย 
 4) พนักงานข้อมูลปิดฉลากท าการส่งคืนสินค้า โดยการเขียนบิลใบเบิก/ส่งคืนสินค้า และนับ
จ านวนสินค้าคงเหลือจากการปิดฉลาก ในใบส่งคืนสินค้าต้องระบุรหัสสินค้า (product code) รหัส
วันที่ (date code) หมายเลขพาเลท (pallet number) หมายเลขหน่วยการผลิต (lot number) 
และวันที่ผลิตสินค้า และให้ทางหัวหน้าไลน์ปิดฉลากลงชื่อก ากับเพื่อทวนสอบสินค้า 
 5) พนักงานข้อมูลสโตร์ต้องตรวจสอบจ านวนสินค้าที่ได้รับจากพนักงานข้อมูลปิดฉลาก หาก



































 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการจัดท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์เพ่ือกันการกระแทกจากการขน
ย้ายสินค้า  
 




 คู่มือการจัดท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์ เป็นคู่มือส าหรับให้พนักงานขับรถโฟล์คลิฟท์ใช้ในการ
จัดท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์เพ่ือกันการกระแทกจากการขนย้ายสินค้า  
 
5. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
 1) ใช้แผ่นโฟมกันการกระแทก 












4.7.2 การจัดท าวิธีการปฏิบัติงาน (work instruction) ของแผนกปิดฉลาก 
 ปัจจัยส าคัญที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกปิดฉลาก เกิดจาก
พนักงานปิดฉลาก ท าตกหัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) หลังจากวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนด      
แนวทางแก้ไขปัญหา พบว่า สามารถลดของเสียที่เกิดจากปัญหาดังกล่าวได้ จึงน าแนวทางการแก้ไข






















































คู่มือวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 




ปิดฉลากท าตกหัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) จากการกรีดฟิล์มเกินก าหนด 
 
2. ขอบเขต 
 ระเบียบวิธีปฏิบัตินี้ใช้ส าหรับการกรีดฟิล์มจากผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูป 
 
3. ค าจ ากัดความ 
 ผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูป คือ ผลิตภัณฑ์ทั้งพาเลทที่ผ่านการห่อด้วยฟิล์มยืดโดยใช้เครื่องพันฟิล์ม
ยืด (wrapping machine) หรือพนักงานพันฟิล์มยืด ซึ่งรับมาจากแผนกสโตร์  
 
4. หน้าที่ความรับผิดชอบ 




 1) ยกพาเลทผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปด้วยลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) โดยการกดปุ่มสีแดง 
 2) ใช้มีดกรีดฟิล์มโดยไม่ให้เกิน 7 ชั้น นับจากชั้นบนลงมา 
 3) กดปุ่มสีเขียวเพ่ือให้พาเลทลงมา โดยแถวกระป๋องบนสุดของพาเลทนั้นอยู่ต่างระดับกับ
จานหมุนแค่ชั้นเดียว 
 4) ท าการกวาดกระป๋องลงบนจานหมุนทีละชั้น 
 5) เมื่อเสร็จ 1 ชั้น ต้องกดปุ่มสีแดงอีกครั้ง เพื่อให้ชั้นถัดไปขึ้นมา   
 6) ท าตามขั้นตอนที่ 4-5 วนไปจนครบ 7 ชั้น  
 7) ยกพาเลทผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปด้วยลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) ให้สูงขึ้นไป เพื่อที่จะกรีดฟิล์ม









  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดจ านวนกระป๋องบุบในแผนกคลังสินค้าของบริษัท
สยามอินเตอร์แนชั่นแนลฟู๊ด จ ากัด โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและแนวทางของคิวซี
สตอรี่ (QC story) ในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบ และสามารถจัดท า





  การศึกษาเพ่ือลดจ านวนกระป๋องบุบในคลังสินค้า ซึ่งทางบริษัทฯ ได้ค านึงถึง
คุณภาพของสินค้าเป็นสิ่งส าคัญ ผู้วิจัยได้ศึกษาข้อมูลตั้งแต่กระบวนการน าผลิตภัณฑ์กึ่งส าเร็จรูปจนถึง
กระบวนการปิดฉลาก การศึกษาเริ่มจากการก าหนดหัวข้อปัญหาและค้นหาสาเหตุที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการท างานในคลังสินค้า โดยมีการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและแนวทางของคิวซี
สตอรี่ (QC story) ในการค้นหาสาเหตุของปัญหาและการปรับปรุงแก้ไขให้ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนด
ไว้ ท าการรวบรวมข้อมูลผลิตภัณฑ์จากระบบ โดยเก็บข้อมูลย้อนหลัง 9 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม- 
กันยายน พ.ศ. 2561 เพ่ือใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงในการเปรียบเทียบกับข้อมูลหลังการปรับปรุง ต่อมา
วิเคราะห์เพ่ือหาปัญหาส าคัญของผลิตภัณฑ์บกพร่องที่เกิดขึ้น โดยการใช้แผนภูมิพาเรโตเป็นเครื่องมือ
และใช้โปรแกรมส าเร็จรูป (Minitab V.18) ค านวณหาจ านวนสะสม ร้อยละ และร้อยละสะสม ล าดับ
ความส าคัญของปัญหาด้วยกฎ 80: 20 พบว่า ปัญหาส าคัญที่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ คือ 
กระป๋องผลิตภัณฑ์เกิดลักษณะบกพร่องเป็นรอยบุบ ซึ่งเกิดจากกระบวนการท างานในคลังสินค้าจาก 
2 แผนก คือ แผนกสโตร์ และแผนกปิดฉลาก โดยตั้งเป้าหมายในการลดจ านวนกระป๋องผลิตภัณฑ์เกิด
ลักษณะบกพร่องเป็นรอยบุบในแต่ละแผนกให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 10 
 หลังจากนั้นจัดล าดับความส าคัญของการแก้ไขปัญหาบนพ้ืนฐาน 3 ประการ คือ 
ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความถี่ของการเกิดปัญหา เพ่ือเลือก
ปัญหาที่มีผลกระทบต่อการเกิดผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์และแผนกปิดฉลาก
น ามาปรับปรุงแก้ไข โดยเลือกแก้ปัญหาที่มีคะแนนรวมมากกว่า 10 คะแนน มาพิจารณา (มากกว่า  
ร้อยละ 85 ของคะแนนรวมทั้งหมดในแต่ละหัวข้อ) ตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC story) จากนั้น
น าแนวคิดของเครื่องมือควบคุมคุณภาพมาเป็นแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหา โดยใช้แผนผังก้างปลา 
(fishbone diagram) หาสาเหตุของปัญหาผ่านการระดมความคิดร่วมกับหัวหน้าแผนกและพนักงาน
ที่ปฏิบัติงาน พบว่า สาเหตุของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์ เกิดจาก 
1) พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง ไม่ใส่แผ่นรองกั้น (divider) กั้นด้านข้างตะกร้า 2) ที่กวาดหนีบเนื่องจาก
แผ่นรองกั้น (divider) แตกหัก/ลูกปืนล้อช ารุด รางล้อเลื่อนแตก 3) พันฟิล์มไม่แน่นเนื่องจากใช้คน
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พัน/พันน้อยกว่า 3 รอบ 4) วางพาเลทซ้อนกัน เนื่องจากพ้ืนที่จ ากัด/มีของที่เหลือจากแผนกปิดฉลาก
มากเกินไป และ 5) โฟล์คลิฟท์กระแทก เสียบงาลึกเกินไป ส่วนสาเหตุของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์
บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกปิดฉลาก คือ พนักงานปิดฉลาก ท าตกหัวรางลิฟท์ยกล าเลียง (x-lift) 
เนื่องจากการกรีดฟิล์มเกินก าหนด 
  เมื่อทราบสาเหตุของการเกิดปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์
และแผนกปิดฉลากแล้ว หลังจากนั้นจึงก าหนดมาตรการตอบโต้เพ่ือแก้ไขหรือปรับปรุงปัญหานั้น โดย
ก าหนดมาตรการการแก้ไขปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของแผนกสโตร์ ดังนี้ 1) ก าหนดให้
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋องใส่แผ่นรองกั้น (divider) กั้นด้านข้างของตะกร้าทุกครั้งในกรณีที่กระป๋องมี
ขนาดเล็กกว่าร่องตะกร้า 2) การตรวจสอบแผ่นรองกั้น (divider) ก่อนการใช้งาน และการแจ้งช่าง
ซ่อมกรณีเจอเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ช ารุด 3) การก าหนดมาตรฐานการพันฟิล์มยืด ในกรณีใช้
พนักงานพันฟิล์มยืด ให้พนักงาน 2 คนสลับกันพันฟิล์มโดยวนด้านล่าง 3 รอบ ตรงกลาง 2 รอบ และ
ด้านบน 2 รอบ และในกรณีใช้เครื่องพันฟิล์มยืด (wrapping machine) ให้ปรับจ านวนรอบการพัน
ฟิล์มด้านบน 2 รอบ ด้านล่าง 3 รอบ ขึ้น-ลง 1 รอบ เวลาในการพันฟิล์มรอบละ 7 วินาที 4) การ
ก าหนดขั้นตอนการรับของที่ส่งคืนจากแผนกปิดฉลาก และ 5) การจัดท าแผงงารถโฟล์คลิฟท์เพ่ือกัน
การกระแทกจากการขนย้ายสินค้า ส่วนมาตรการการแก้ไขปัญหาผลิตภัณฑ์บกพร่องเป็นรอยบุบของ
แผนกปิดฉลาก คือ การก าหนดให้พนักงานกรีดฟิล์มไม่เกิน 7 ชั้น โดยหลังจากได้ก าหนดมาตรการ   
ตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการแล้ว จะน าข้อมูลทั้งหมดมาเปรียบเทียบกันก่อนการปรับปรุงและหลัง
การปรับปรุง เพ่ือดูผลลัพธ์ที่เกิดข้ึนจากการปรับปรุงแก้ไขว่าเป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดหรือไม ่
 ผลจากการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขการลดจ านวนกระป๋องบุบในคลังสินค้าจาก
แผนกสโตร์และแผนกปิดฉลากให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 10 จากจ านวนของเสีย ppm พบว่า มีจ านวน
ลดลงตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้ทั้ง 2 แผนก โดยก่อนการปรับปรุงของแผนกสโตร์มีจ านวนของเสีย 
1,103 ppm คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 27,575 บาท จากยอดขึ้นพาเลททั้งหมด 160,985,164 ชิ้น หลัง
การปรับปรุงลดลงเหลือ 980 ppm คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 24,500 บาท ลดลง 3,075 บาท คิดเป็น   
ร้อยละ 11 โดยมียอดขึ้นพาเลททั้งหมด 35,651,544 ชิ้น และก่อนการปรับปรุงของแผนกปิดฉลากมี
จ านวนของเสีย 868 ppm คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 21,700 บาท จากยอดปิดฉลากท้ังหมด 156,272,982 
ชิ้น หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 423 ppm คิดเป็นมูลค่าเท่ากับ 10,575 บาท ลดลง 11,125 บาท 
คิดเป็นร้อยละ 51 โดยมียอดปิดฉลาก ทั้งหมด 35,163,636 ชิ้น จากผลการวิจัยดังกล่าวแสดงให้เห็น
ถึงการประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพและแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC story) ในการค้นหา
สาเหตุของปัญหาและสามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างเป็นระบบจึงท าให้เกิดประสิทธิผลตามเป้าหมาย
   
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 
  5.2.1 งานวิจัยฉบับนี้ได้ศึกษาเกี่ยวกับสาเหตุผลิตภัณฑ์บกพร่องเฉพาะในส่วนของ




  5.2.2 การเก็บรวบรวมข้อมูลผลิตภัณฑ์ ควรมีการแยกประเภทขนาดของผลิตภัณฑ์
ออกจากกันเพ่ือให้เกิดความง่ายในการน าไปวิเคราะห์ปัญหาว่าเกิดจากประเภทใดมากน้อยเพียงใด
และท าให้สามารถแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 
  5.2.3 วิธีการศึกษาและวิจัยเพ่ือลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างาน
นั้นยังมีวิธีการศึกษาอ่ืน ๆ อีกหลายวิธี 
  5.2.4 จากการศึกษาและวิจัยครั้งนี้จะช่วยให้เป็นแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่
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ตารางภาคผนวก 1 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์ (ก่อนปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
พนง.สโตร์เก็บกระป๋อง 4,311 3,999 4,979 2,718 1,430 594 505 1,460 2,224 22,220 12.5 
พนง.ช่างสโตร์ 106 0 0 0 0 0 0 0 0 106 0.1 
เครื่องจัดเรียงสินค้าลง
บนพาเลท (palletizer) 
7,115 6,589 7,606 4,214 3,344 3,259 3,727 4,925 4,130 44,909 25.3 
การจัดเก็บ/จากพาเลท 11,522 11,734 14,628 11,779 11,626 11,918 10,887 13,215 12,035 109,344 61.6 
รถโฟล์คลิฟท์ 108 8 219 5 40 280 32 0 227 919 0.5 

















ตารางภาคผนวก 2 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกสโตร์จากสาเหตุพนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง (ก่อนปรับปรุง) 
สาเหตุจาก 
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
กระป๋องบุบหล่น /แผ่นรองหัก 0 0 1,500 892 307 0 54 11 27 2,791 12.56 
ตะกร้าตกพ้ืน 169 29 389 0 118 50 5 0 14 774 3.48 
ตกจากเครื่องพันฟิล์ม 5 8 0 0 0 0 0 0 50 63 0.28 
ตกจากตะกร้า/แผ่นรองหัก 0 0 0 0 0 0 0 0 2,061 2,061 9.28 
ตกจากตะกร้า 3,976 3,920 3,009 1,724 951 448 343 1,095 0 15,466 69.60 
ตกพ้ืนจากตะกร้า x-lift 0 0 0 0 0 0 11 0 0 11 0.04 
ลืมเอาฟันขึ้น 44 0 6 0 0 0 0 0 0 50 0.23 
air knife 0 0 0 0 0 0 0 6 0 6 0.03 
รูปพิมพ์ไม่สมบูรณ์ 0 0 0 0 0 0 0 259 0 259 1.17 
ตกจากราง 0 0 0 0 0 35 0 0 0 35 0.16 
โฟล์คลิฟท์ท าหล่น-ชน 1 5 2 66 12 9 0 33 61 189 0.85 
ตกจากพาเลท 116 37 73 36 42 52 92 56 11 515 2.32 











ตารางภาคผนวก 3 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกสโตร์จากสาเหตุเครื่องจัดเรียงสินค้าลงบนพาเลท (palletizer) (ก่อนปรับปรุง) 
สาเหตุจาก 
เครื่อง Palletizer WH 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
ตกจาก x-lift 1,775 2,142 2,904 1,267 990 1,294 1,563 1,572 875 14,382 33.8 
ยกลิฟท์ขึ้นตะกร้าตกราง 46 0 0 0 0 0 0 0 0 46 0.1 
ตกเนื่องจากมุมกระดาษพบั 1,990 1,183 1,346 809 625 841 774 972 983 9,523 22.4 
กดปุ่มผิด 0 0 0 0 0 7 0 0 0 7 0.02 
ที่กวาดหนีบ 2,547 3,100 3,255 2,063 1,633 1,081 1,333 1,886 1,628 18,526 43.6 
ลืมปรับขนาด 42 0 0 0 0 0 0 0 0 42 0.1 
รวม 6,400 6,425 7,505 4,139 3,248 3,223 3,670 4,430 3,486 42,526 100.00 
สาเหตุจาก 
เครื่อง Palletizer EN 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
แม่เหล็กปล่อยก่อน 20 0 0 0 0 0 0 15 0 35 1.47 
แม่เหล็กดูดเกิน 55 27 0 0 15 8 8 15 46 174 7.3 
แม่เหล็กหนีบ 0 0 0 0 0 0 6 3 0 9 0.38 
แม่เหล็ก ไม่ปล่อยกระป๋อง 473 102 0 0 0 0 0 395 484 1,454 61.0 
แม่เหล็กปล่อยไม่หมด 66 0 0 0 0 0 0 0 0 66 2.77 
ตกจากสายพาน 0 2 2 24 0 0 4 0 73 105 4.41 
ฟันหนีบ 43 33 37 31 77 26 31 63 36 377 15.82 
ที่ดัก ตะกร้าหนีบ 58 0 62 20 4 2 8 4 5 163 6.84 















(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
บุบจากพาเลท 9,741 9,391 11,816 9,390 9,579 8,121 8,583 10,434 8,092 85,147 99.40 
กระป๋องแตก บวม (มีหนอน) 277 38 55 36 7 12 8 16 55 504 0.59 
กระป๋องเป็นสนิม 0 0 1 0 6 0 0 0 4 11 0.01 








(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
บุบจากพาเลท วางซ้อน 
ในกล่อง 
1,460 2,295 2,739 2,342 1,884 3,778 2,260 2,765 3,704 23,227 98.08 
กระป๋องแตก บวม (มีหนอน) 44 9 17 8 0 1 0 0 4 83 0.35 
กระป๋องเป็นสนิม 0 1 0 3 150 6 36 0 176 372 1.57 












ตารางภาคผนวก 5 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกสโตร์จากสาเหตุรถโฟล์คลิฟท์ (ก่อนปรับปรุง)  
สาเหตุจาก 
รถโฟล์คลิฟท์ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 























ตารางภาคผนวก 6 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิดฉลาก (ก่อนปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
เครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 451 584 822 54 29 282 233 262 468 3,185 2.3 
พนักงานปิดฉลาก 14,969 16,185 17,708 12,868 14,039 13,463 12,993 14,042 14,016 130,283 96.1 
การข้ึนตู้สินค้า 27 0 0 30 75 5 42 56 0 235 0.2 
พนักงานช่างปิดฉลาก 305 0 0 0 0 0 0 0 1,614 1,919 1.4 



















ตารางภาคผนวก 7 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุเครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน (ก่อนปรับปรุง)  
สาเหตุจาก 
เครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
เครื่อง Depalletizer 257 350 507 40 29 35 37 217 36 1,508 47.35 
จานหมุน 2 5 0 0 0 0 0 0 0 7 0.22 
รางปล่อยกระป๋อง 160 18 162 14 0 149 31 45 31 610 19.15 
สายพานล าเลียง 32 211 153 0 0 69 165 0 108 738 23.17 
เครื่องติดฉลาก 0 0 0 0 0 29 0 0 293 322 10.11 


















ตารางภาคผนวก 8 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุพนักงานปิดฉลาก (ก่อนปรับปรุง)  
สาเหตุจากพนักงานปดิฉลาก จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ตกพื้น  พนักงานท าตกหัวราง XL ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
L.1 1,049 842 629 423 345 322 359 295 404 4,668 6.17 
L.2 1,767 3,030 3,991 2,281 2,596 1,482 2,488 2,210 2,308 22,153 29.26 
L.3 3,901 3,544 3,808 2,116 2,607 3,154 2,702 3,520 3,393 28,745 37.97 
L.4 1,088 914 571 405 934 938 780 664 392 6,686 8.83 
L.5 578 512 493 816 1,299 1,174 1,262 1,142 1,477 8,753 11.56 
L.6 470 540 812 1,243 138 507 391 311 259 4,671 6.17 
L.CUBCAN 0 0 0 19 0 0 0 0 14 33 0.04 
รวม 8,853 9,382 10,304 7,303 7,919 7,577 7,982 8,142 8,247 75,709 100.00 
สาเหตุจากพนักงานปดิฉลาก จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ตกพื้น  พนักงานท าตกขณะเก็บ WL ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
L.1 1,060 1,133 1,488 1,525 1,019 1,093 829 1,169 683 9,999 18.32 
L.2 974 1,507 2,317 1,385 1,529 848 1,120 1,104 1,166 11,950 21.9 
L.3 1,909 1,781 1,591 1,318 1,319 1,461 986 1,674 1,619 13,658 25.03 
L.4 725 483 379 393 712 724 510 318 395 4,639 8.5 
L.5 722 1,017 577 604 1,151 878 912 1,155 1,400 8,416 15.42 
L.6 726 882 1,052 340 390 882 654 480 506 5,912 10.83 
L.CUBCAN 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0.00 







ตารางภาคผนวก 9 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุการข้ึนตู้สินค้า (ก่อนปรับปรุง)  
สาเหตุจากการขึ้นตู้สินค้า 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
พนักงานโหลด 27 0 0 14 37 0 11 12 0 101 42.98 
รถโฟล์คลิฟท์ 0 0 0 16 13 5 30 44 0 108 45.96 
บุบในกล่อง 0 0 0 0 25 0 1 0 0 26 11.06 







ตารางภาคผนวก 10 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกสโตร์  
 (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
พนักงานสโตร์เก็บกระป๋อง 260 268 528 1.51 
พนักงานช่างสโตร์ 0 0 0 0.00 
เครื่องจัดเรียงสินค้าลงบน 
พาเลท (palletizer) 
2,047 2,946 4,993 14.30 
การจัดเก็บ/จากพาเลท 12,402 15,675 28,077 80.39 
รถโฟล์คลิฟท์ 610 716 1,326 3.80 
รวม 15,319 19,605 34,924 100.00 
 




จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
กระป๋องบุบหล่น/แผ่นรองหัก 0 31 31 5.87 
ตะกร้าตกพ้ืน 0 0 0 0.00 
ตกจากเครื่องพันฟิล์ม 6 0 6 1.14 
ตกจากตะกร้า/แผ่นรองหัก 0 0 0 0.00 
ตกจากตะกร้า 80 49 129 24.43 
ตกพ้ืนจากตะกร้า x-lift 0 0 0 0.00 
ลืมเอาฟันขึ้น 0 0 0 0.00 
air knife 121 148 269 50.95 
รูปพิมพ์ไม่สมบูรณ์ 0 0 0 0.00 
ตกจากราง 0 0 0 0.00 
โฟล์คลิฟท์ท าหล่น-ชน 8 10 18 3.41 
ตกจากพาเลท 45 30 75 14.20 









ตารางภาคผนวก 12 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึนในแผนกสโตร์จากสาเหตุเครื่องจัดเรียงสินค้าลงบน 
 พาเลท (palletizer) (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุจาก 
เครื่อง palletizer WH 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
ตกจาก x-lift 423 463 886 19.90 
ยกลิฟท์ขึ้นตะกร้าตกราง 0 0 0 0.00 
ตกเนื่องจากมุมกระดาษพับ 778 1,028 1,806 40.60 
กดปุ่มผิด 0 0 0 0.00 
ที่กวาดหนีบ 698 1,056 1,754 39.50 
ลืมปรับขนาด 0 0 0 0.00 
รวม 1,899 2,547 4,446 100.00 
สาเหตุจาก 
เครื่อง palletizer EN 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
แม่เหล็กปล่อยก่อน 7 6 13 2.38 
แม่เหล็กดูดเกิน 15 9 24 4.39 
แม่เหล็กหนีบ 0 7 7 1.28 
แม่เหล็ก ไม่ปล่อยกระป๋อง 0 20 20 3.66 
แม่เหล็กปล่อยไม่หมด 0 13 13 2.38 
ตกจากสายพาน 58 67 125 22.85 
ฟันหนีบ 60 59 119 21.76 
ที่ดัก ตะกร้าหนีบ 8 171 179 32.72 
ตกจากแม่เหล็ก 0 47 47 8.59 
รวม 148 399 547 100.00 
 




จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
บุบจากพาเลท 12,347 15,589 27,936 99.50 
บุบจากพาเลทวางซ้อน 0 0 0 0.00 
กระป๋องแตก บวม (มีหนอน) 51 75 126 0.45 
กระป๋องเป็นสนิม 4 11 15 0.05 





ตารางภาคผนวก 14 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึนในแผนกสโตร์จากรถโฟล์คลิฟท์ (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุจากรถโฟล์คลิฟท์ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
โฟค์ลิฟท าหล่น-ชน 610 716 1,326 100.0 
 
ตารางภาคผนวก 15 สาเหตุและจ านวนกระป๋องบุบที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานของแผนกปิด
 ฉลาก (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุ 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(%) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
เครื่องปิดฉลาก-ราง-สายพาน 1,075 1,847 2,922 19.7 
พนักงานปิดฉลาก 5,451 6,072 11,523 77.6 
การข้ึนตู้สินค้า 60 0 60 0.4 
พนักงานช่างปิดฉลาก 154 184 338 2.3 
รวม 6,740 8,103 14,843 100.0 
 
ตารางภาคผนวก 16 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึนในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุเครื่องปิดฉลาก-ราง- 
 สายพาน (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุจากเครื่องปิดฉลาก- 
ราง-สายพาน 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
เครื่อง Depalletizer 0 2 2 0.07 
จานหมุน 0 0 0 0.00 
รางปล่อยกระป๋อง 31 145 176 6.02 
สายพานล าเลียง 1,011 1,649 2,660 91.03 
เครื่องติดฉลาก 33 51 84 2.87 














ตารางภาคผนวก 17 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึนในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุพนักงานปิดฉลาก 
  (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุจากพนักงานปิดฉลาก จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ตกพ้ืน พนักงานท าตกหัวราง XL ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
L.1 237 212 449 5.72 
L.2 829 991 1,820 23.16 
L.3 2,039 2,316 4,355 55.46 
L.4 125 352 477 6.07 
L.5 265 271 536 6.83 
L.6 110 106 216 2.75 
L.CUBCAN 0 0 0 0.00 
รวม 3,605 4,248 7,853 100.00 
สาเหตุจากพนักงานปิดฉลาก จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ตกพ้ืน พนักงานท าตกขณะเก็บ WL ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
L.1 190 196 386 10.52 
L.2 223 152 375 10.22 
L.3 412 546 958 26.10 
L.4 621 695 1,316 35.86 
L.5 267 179 446 12.15 
L.6 133 56 189 5.15 
L.CUBCAN 0 0 0 0.00 
รวม 1,846 1,824 3,670 100.00 
 
ตารางภาคผนวก 18 จ านวนกระป๋องบุบที่เกิดข้ึนในแผนกปิดฉลากจากสาเหตุการขึ้นตู้สินค้า 
 (หลังปรับปรุง) 
สาเหตุจากการขึ้นตู้สินค้า 
จ านวนของเสีย (ชิ้น) รวม 
(ชิ้น) 
อัตราของเสีย 
(ร้อยละ) ธ.ค. 61 ม.ค. 62 
พนักงานโหลด 0 0 0 0.00 
รถโฟล์คลิฟท์ 60 0 60 100.00 
บุบในกล่อง 0 0 0 0.00 
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